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El presente proyecto de investigación muestra el desarrollo del objetivo general, el cual es 
determinar como la aplicación de la gestión por procesos mejora la productividad en el 
área de producción de la empresa J&MC Contratistas Generales S.A.C, La Perla Callao, 
2018. 
El diseño de la investigación es cuasi-experimental de tipo aplicada, debido a que depende 
de sus conocimientos y aportes teóricos para llevar a cabo la solución, la población estuvo 
conformada por 30 días laborales de producción. De esta manera, se realizó el estudio a la 
línea de producción de buzones de concreto 30 días antes de la implementación (pre 
prueba) y treinta días después (pos prueba). Cabe resaltar que la elaboración de buzones de 
concreto para saneamiento es el único producto que realizan; teniendo en cuenta lo 
mencionado se establece que la muestra está seleccionada por conveniencia semejante a la 
población. Los datos se obtuvieron utilizando la técnica de la observación, fichaje, revisión 
de base de datos y cronómetro. Respecto a los análisis de datos, se utilizaron programas 
como el Microsoft Excel 2016 y el SPSS Versión. 23, para determinar lo resultados y 
estadígrafos descriptivos e inferenciales. 
En síntesis, según los datos ingresados al SPSS V. 23, se consiguió como resultado 
significancia de 0.00 en los análisis realizados a los indicadores de productividad, 
eficiencia y eficacia (pre y pos prueba), rechazando la hipótesis nula y aceptando la 
hipótesis del investigador ya que es menor a 0.05. También se agrega que la productividad 
inicial antes de aplicar la mejora tuvo un promedio de 69.33% y posteriormente aumentó el 
promedio a 88.49%. 
Palabras claves: Gestión por procesos, mapa de procesos, rediseño de proceso, 






This research project shows the development of the general objective, which is to 
determine how the application of process management improves productivity in the 
production area of the company J & MC Contratistas Generales S.A.C, La Perla Callao, 
2018. 
The design of the research is quasi-experimental of applied type, because it depends on 
their knowledge and theoretical contributions to carry out the solution, the population was 
made up of 30 working days of production. In this way, the study was made to the 
production line of concrete mailboxes 30 days before the implementation (pre-test) and 
thirty days after (post-test). It should be noted that the development of concrete mailboxes 
for sanitation is the only product they perform; taking into account the aforementioned, it 
is established that the sample is selected for convenience similar to the population. The 
data was obtained using the technique of observation, recording, database revision and 
stopwatch. Regarding data analysis, programs such as Microsoft Excel 2016 and the SPSS 
version were used. 23, to determine the descriptive and inferential results and statistics. 
In summary, according to the data entered into the SPSS V. 23, a result of 0.00 was 
achieved in the analyzes performed on the indicators of productivity, efficiency and 
effectiveness (pre and post test), rejecting the null hypothesis and accepting the hypothesis 
of the researcher since it is less than 0.05. It is also added that the initial productivity 
before applying the improvement had an average of 69.33% and later increased the average 
to 88.49%. 
Keywords: Management by processes, process map, process redesign, productivity, 
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1.1 Realidad problemática 
Desde inicios de los años 2000, a nivel mundial el ambiente en que se desarrollan las 
organizaciones ha cambiado de forma compleja, con cierta regularidad han ocurrido una 
constante de cambios políticos y sociales que modificaron y alborotaron las áreas 
económicas y tecnológicas; transportando con ello la búsqueda de renovación y cambio 
en las empresas. Estas modificaciones nos implantan la duda y nos obligan a tener como 
necesidad mejorar el rendimiento operativo ya que los clientes verían sus necesidades a 
lo largo del tiempo siendo más estrictos en ello  y el logro de la eficiencia se 
transforman actualmente en una exigencia. De ello; sale inician así diversas ideas, punto 
de vista y teorías, teniendo como finalidad otorgar un valor agregado al producto o 
servicio que ofrecemos. Para Ugalde la “competencia mundial ha impulsado a las 
compañías a evaluar sus procesos internos y tener una claridad absoluta en sus 
operaciones” (2011, p.430). 
Las empresas se encuentran sumergidas en medios más competitivos y globalizados, lo 
cual genera la necesidad de gestionar mejor sus recursos, empleando así el uso de 
herramientas y metodologías que permitan mejorar y definir la gestión de su 
organización. Es por ello que la alta dirección tiene la necesidad de optimizar y precisar 
una dirección estratégica que esté basada en un modelo o una norma que les permita 
establecer parámetros para la realización de sus actividades apoyados en el 
mejoramiento de sus procesos. Ya sea para las grandes, medianas o micro empresas es 
fundamental potenciar la gestión de sus procesos porque es más que demostrado que las 
industrias, fábricas y empresas son tan eficaces y eficientes como son cada uno de sus 
procesos. Este nuevo escenario plantea la necesidad de abandonar los modelos 
tradicionales y emplear aquellos que favorezca la mejora continua. Tal es el caso de 
empresas importantes con presencia en el mundo como Skandia (Suecia), Xerox 
(Estados Unidos), Toyota (Japón), British Petroleum (Reino Unido), etc quienes 
comienzan por incorporar una gestión que posean las características aumentando así su 
productividad. 
Durante la última década, las empresas grandes de nuestro país comienzan por iniciar la 
tendencia anteriormente mencionada logrando así cambiar el paradigma de la gestión 
tradicional al evolucionar los pensamientos sobre la conducción de estas, requiriendo 
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necesariamente ser competitivos y productivos ya no como una necesidad, si no como 
requisito para poder sobrevivir en el mercado.  
A nivel nacional, la problemática existente en las empresas se debe a que estas no están 
integradas entre sí para brindar una solución global. Los altos mandos no se encuentran 
preparados o no realizan el cambio continuo, para que se logre alcanzar la 
competitividad global. Se sabe que cada empresa tiene su propia problemática y estas en 
general radican en el proceso tal como lo indica Zaratiegui “los procesos se consideran 
actualmente como la base operativa de gran parte de las organizaciones y gradualmente 
se van convirtiendo en la base estructural de un número creciente de empresas” (1999, 
p.80). 
Es así que se vienen observando cambios importantes producto del perfeccionamiento 
de las empresas, hablando específicamente del sector de construcción podemos decir lo 
siguiente: El Índice porcentual por mes de la actividad en el sector construcción 
(Producto bruto interno de construcción), calcula la actividad dinámica de sus 
actividades. Este sector participa con el 5.6% del índice de la Producción Nacional en el 
año 2017. Sin embargo, en años anteriores la evolución ha sufrido cambio tal como lo 
indica la figura 1: 
Figura  1 . Evolución Mensual de la actividad del Sector Construcción PBI 2013 - 2015 
 
Fuente: Instituto Nacional de Estadística e Informática 
Mediante la figura 1, observamos la variación que se presenta en las actividades del 
sector construcción desde el año 2013 hasta el año 2015 en donde se mencionan los 
mayores porcentajes siendo el 26.48% en el mes de abril 2013, el 9.78% en el mes de 
febrero 2014. Respecto al 2015 se muestra una caída del sector. 
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Figura  2. Evolución Mensual de la actividad del Sector Construcción PBI 2016 - 2018 
 
Fuente: Instituto Nacional de Estadística e Informática 
Mediante la figura 2, observamos que la variación que se presenta en las actividades del 
sector construcción desde el año 2016 hasta el año 2018 en donde se mencionan los 
mayores porcentajes siendo el 5 % en el mes de mayo 2016, el 14.25% en el mes de 
octubre 2017. Respecto a los primeros dos meses del 2018 se muestra una variación 
positiva y aumento a 7%. 
Dentro del rubro de construcción se ve la aplicación, cada vez con más frecuencia, de 
los elementos de concreto prefabricado ya que el rendimiento económico y productivo 
que estos conciben son superiores. Los elementos prefabricados de concreto son 
productos o materia prima que van a ser empleados por el rubro de construcción. La 
industria de concretos compone uno de los sectores fabriles encaminado hacia el 
crecimiento y desarrollo en nuestro país. 
Para Schwarz, “entramos en un contexto de innovación basado en un enfoque integrado 
donde el valor de las organizaciones ya no depende del valor de sus activos. Ahora, el 
valor está principalmente basado en la capacidad de agregar valor con la generación de 
caja creciente y en la capacidad de su gerencia para conducir exitosamente la 
organización y, así, poder sobrevivir, crecer y competir en el mercado” (2014, p.2). 
A nivel local, la empresa J&MC CONTRATISTAS GENERALES SAC, la cual es una 
empresa privada dedicada al sector de construcción y elaboración de buzones de 
concreto, inscrita en el registro nacional de proveedores como prestadora de bienes, 
consultoría y servicio. Con solo 8 años en un mercado, se destaca por darle servicios a 
entidades tanto privadas como estatales; la creciente de su demanda se debe a que tiene 
como principal cliente a Sedapal el cual exigen calidad del servicio, Seguridad, Gestión 
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Ambiental y rapidez ante eventualidades. Este buen desarrollo del servicio llevo consigo 
la crecida de su demanda, lo cual exige una mayor rapidez y productividad en la 
ejecución y desarrollo de los procesos principales los cuales recaen en los secundarios.  
Actualmente la empresa debido a su estructura vertical no puede generar la misma 
eficiencia y rapidez en los procesos internos administrativos y operativos ya que 
cuentan con un nivel de mando jerarquizado tradicionalmente. Asimismo, durante la 
gestión se presenta procesos que no generan valor y cuellos de botella. A esto se le 
suma la falta de registro de la eficiencia y eficacia de los procesos, sin los cuales no 
puede ser medida la productividad. 
La secuencia de procesos ante tal demanda no está optimizada, los procedimientos y 
actividades en cada uno de estos deben de cumplirse de acuerdo a los objetivos y 
alineándose a la misión y visión de la empresa. También necesario mantener la 
satisfacción de nuestros clientes ya sean internos o externos los cuales son los 
generadores de la rentabilidad de la empresa.  
Ante la expuesta definición de la realidad problemática se realizó una búsqueda de 
causas y efectos presentes en la figura 3. 
Figura  3.  Árbol de problemas de la empresa J&MC S.A.C 
 
Fuente: Elaboración propia 
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De igual forma se hizo uso de las conocidas herramientas de la calidad como el 
diagrama de Ishikawa figura 4 para identificar de las causas originarias y el problema 
principal. 
Figura  4. Diagrama Ishikawa de la empresa J&MC S.A.C 
 
Fuente: Elaboración propia 
Mediante la tabla 1 de las causas, llevamos un control del total de las causas 
encontradas, las cuales van a identificar la primera fila y la primera columna de la 
matriz de relación tabla 2. 
Tabla 1. Lista de causas Ishikawa de la empresa J&MC S.A.C 
 















































C2 Procesos cuello de botella
C3 Deficiencia en los procesos
C4 Deficiencia en la comunicación interna
C5 MO sin capacitación constante
C6 Personal por horas
C7 Falta de registros y documentación
C8 Falta de control en los procesos
C9 Demora de abastecimiento de requerimientos
C10 Solo mantenimiento correctivo
C11 Repuestos inusuales
C12 Derrame de MP
C13 Residuos
LISTA DE CAUSAS 
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Para profundizar el análisis de la importancia de los problemas encontrados, se elabora 
una matriz de relación tabla 2 para poder puntuar y jerarquizarlas. Teniendo en cuenta 
que 0 representa: de menor o igual importancia y 1 representa: de mayor importancia. 
Tabla 2. Matriz de relación 
 
Fuente: Elaboración propia 
Obteniendo el puntaje en la tabla 2, calculamos las frecuencias y porcentajes de las 
causas tabla 3. En dónde vemos como resultado las 4 causas más importantes: Falta de 
registros 20.69%, falta de control en los procesos 18.97%, deficiencia en los procesos 
17.24%, la gestión tradicional 15.52% los cuales contribuyen a la baja productividad en 
la empresa J&MC CONTRATISTAS GENERALES S.A.C. 
Tabla 3. Frecuencias y porcentajes de causas 
 
 
Fuente: Elaboración propia 
C1 C2 C3 C4 C5 C6 C7 C8 C9 C10 C11 C12 C13 Puntaje
C1 1 0 1 1 1 1 0 0 1 1 1 1 9
C2 1 1 0 0 0 1 1 1 0 1 1 1 8
C3 1 1 1 1 1 1 0 0 1 1 1 1 10
C4 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 1
C5 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 1
C6 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 1
C7 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 1
C8 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 12
C9 1 1 1 1 1 1 1 0 1 1 1 1 11
C10 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 1
C11 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 1
C12 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 1





% RELATIVO % ACUMULADO
C8 Falta de registros y documentación 12 12 20.69% 20.69%
C9 Falta de control en los procesos 11 23 18.97% 39.66%
C3 Deficiencia en los procesos 10 33 17.24% 56.90%
C1 Gestión tradicional 9 42 15.52% 72.41%
C2 Procesos cuello de botella 8 50 13.79% 86.21%
C4 Deficiencia en la comunicación interna 1 51 1.72% 87.93%
C5 MO sin capacitación constante 1 52 1.72% 89.66%
C6 Personal por horas 1 53 1.72% 91.38%
C7 Falta de registros y documentación 1 54 1.72% 93.10%
C10 Solo mantenimiento correctivo 1 55 1.72% 94.83%
C11 Repuestos inusuales 1 56 1.72% 96.55%
C12 Derrame de MP 1 57 1.72% 98.28%





Tal como muestra el diagrama de Pareto figura 5, con esta técnica logramos separar los 
problemas de acuerdo a su importancia; reduciendo así los problemas con mayor 
frecuencia para lograr una mejora general más efectiva.  
Se puede indicar que las causas 8,9,3 y 1 representan el 80% ya que son la intersección 
del % acumulado y la línea del 80-20.  
 
Figura  5. Diagrama de Pareto empresa J&MC S.A.C 
 
 
Fuente: Elaboración propia 
Posteriormente se procedió a realizar el diagrama de estratificación figura 6 de las 
causas, agrupándolas en cuatro estratos: gestión, procesos, calidad y material. Gracias a 
esto, se logró apreciar que los estratos de mayor incidencia son Gestión y Procesos con 
38% y 31% respectivamente.
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Figura  6. Diagrama de estratificación 
 
Fuente: Elaboración propia 
Finalmente se obtuvo el análisis de criticidad aplicando la matriz de priorización figura 7 
para determinar el/los estratos con mayor porcentaje. Es así que el estrato de Gestión tuvo 
la calificación más alta con 50, seguido de procesos con 32. Cabe resaltar que junto al Jefe 
de Operaciones se determinó la prioridad de cada estrato, considerando de mayor prioridad 
a Gestión. 
Figura  7. Matriz de priorización 
 


















































































































GESTIÓN 2 1 1 0 0 1 ALTO 5 38% 10 50 1
PROCESOS 2 0 1 0 1 0 MEDIO 4 31% 8 32 2
CALIDAD 0 1 0 0 1 0 MEDIO 2 15% 6 12 3
MATERIAL 0 0 0 1 0 1 BAJO 2 15% 2 4 4
Total de problemas 4 2 2 1 2 2 13 100%
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1.2 Trabajos previos 
1.2.1 Trabajos Internacionales 
DELGADO, María. Diseño y propuesta de un plan de mejora en el proceso de impresión 
de carátula y ensamble de libros, en una empresa del ramo de la industria Litográfica en el 
departamento de Guatemala. Tesis (Título de Ingeniero Industrial). Guatemala de 
Asunción: Universidad Rafael Landívar, Facultad de Ingeniería Industrial, 2014. 
La tesis tuvo como objetivo emplear una evaluación económica-técnica para obtener un 
plan de mejora propuesto a la empresa litográfica en estudio, logrando el balance la línea 
del área de producción de libros y logrando consecuentemente la reducción de los costos 
asociados a la mano de obra. 
La población a medir lo conforma los procesos de: impresión, encuadernación, acabado y 
empaque. El enfoque fue en las operaciones manuales de 20 operarios. Aplicando la 
metodología se mejoraron y estandarizaron los procesos mediante la actualización de su 
flujo de procesos, balance de línea, diagrama PERT y de recorrido.  
Se concluyó que la mejora del estudio de tiempos logra reemplazar el TS total actual de 
26,34 seg/libro en los dos primeros procesos de impresión. Asimismo, el costo de mano de 
obra de producción disminuyó de 0,1708 a 0,1398, lo cual semeja entre 14,81% y un 
40,27% a favor; es decir de ahorro. Mediante el balance de línea del área de producción, el 
tiempo de ciclo se redujo en 49,72%. Asimismo, en la tesis en mención se ha logrado 
aumentar la eficiencia global de la línea de 12,46% a 78,03% realizando la distribución de 
operarios correcta.  
El trabajo de investigación aportó a la presente tesis mantener el diseño de una propuesta 
debidamente segmentada por etapas y definida al área específica del problema, logrando 
mediante la mejora resultados óptimos en recursos de mano de obra, tiempo de proceso y 
eficiencia.  
 
QUINTERO, Jaime y GONZÁLEZ, Julián. Propuesta de un modelo de gestión por 
procesos para mejorar la productividad del área de producción de la empresa ladrillera la 
Ximena. Tesis (Título de Ingeniero Industrial). Santiago de Cali: Universidad 
Buenaventura, Facultad de Ingeniería Industrial, 2013. 
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La tesis tuvo como objetivo el de establecer los procesos de producción de la empresa 
ladrillera La Ximena y también plantear el modelo de gestión por procesos para aumentar 
la productividad de la mencionada área.  
Para ello, empleó la metodología combinada con herramientas de lean manufacturing. 
Siendo un estudio exploratorio y descriptivo con enfoque cuantitativo. 
Se concluyó en que lográndose cumplir lo propuesto se puede decir que tienen cero 
desperdicios. Respecto a la estandarización de los procesos se logró que la ladrillera 
cumpla con las definidas en el plan de la Gestión de procesos, asimismo se documentaron 
los procesos para que se tengan una medición de cada uno. Asimismo, se superó el 12% de 
productividad a 70%, el cual tiene una tendencia de ir en aumento. 
El aporte del mencionado trabajo a mi tesis fue el de estandarizar los procesos que se 
desarrollan en la empresa análisis de estudio y encaminarlos para la mejora continua. 
 
GONZÁLEZ, Eulalia, PONS, Ramón y BERMÚDEZ, Yanko. Metodología para la gestión 
del proceso de investigación de un programa universitario. INGE CUC. Volumen 9 Nro. 1. 
03 de abril del 2013.  
El mencionado trabajo de investigación tuvo como objetivo estudiar el caso de un 
programa universitario de pregrado tomando principalmente el proceso de investigación 
para la evaluación. En el trabajo de investigación se han empleado instrumentos como 
cuestionarios de interrogación, Planes de control, el Mapeo de Procesos, el criterio de 
expertos, el análisis de Ishikawa centrándose en los fallos y más técnicas estadísticas y de 
calidad.  
Respecto a el diseño de metodologías se basó en el ciclo de gestión básico de Deming que 
idean la gestión de los procesos enfocados en la mejora continua; también se basaron en 
conjunto con la metodología Six Sigma, DMAIC (Definir, Measure, Analizar, Improve, 
Controlar). Con indicadores de efectividad de estrategias, mediciones y control de la 
eficacia. 
Se concluyó que el trabajo de investigación logró desarrollar procedimientos que mejoran 
la gestión de procesos y consecuentemente permiten mejorar la gestión universitaria de 
manera continua ya que el sistema se encuentra integrado y posee herramientas que 
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proveen el control sobre dicha gestión, con una filosofía de dirección. Asimismo, se tiene 
un rango de control del 97% – 100% de cada proceso según los requerimientos y del 5% - 
10% del costo total de la actividad a controlar. 
El aporte otorgado de por el artículo de investigación hacia el desarrollo de la tesis es que 
mediante metodologías y herramientas que apoyen su base en la mejora de la gestión por 
procesos se establezca los lineamientos a seguir. 
 
CARRASCO, Francisco. Estudio sobre implementación de gestión basada en procesos en 
BancoEstado. Tesis (Magister en gestión y dirección de empresas). Santiago de Chile: 
Universidad de Chile, 2011. 
El objetivo de la tesis fue realizar mejoras aplicando la “Metodología de Gestión Basada en 
Procesos” debido a que es una organización burocrática con una administración jerárquica 
e ineficiente. Se centró en buscar un cambio en el enfoque administrativo implementando 
conceptos propios de la metodología, alineando los objetivos estratégicos y ejecutando un 
sistema enfocado a la gestión de la calidad. 
El trabajo de investigación aplica la metodología en el BancoEstado del país de Chile, y 
estuvo aplicado a los procesos más “críticos” de la institución, siendo: venta crédito 
(hipotecario, consumo), cobranza de créditos y venta de comercio exterior y gestión de 
reeclamos. Durante la realización se analizaron las variables: reducción de la subjetividad 
en los procesos mediante la estandarización, aumento de la eficiencia mediante la 
reducción de los costos vinculados a los procesos y aumento de la eficacia logrando grados 
más elevados de satisfacción entre el personal de la empresa (clientes internos) como 
clientes (clientes externos). 
Se concluyó que la interrelación y comunicación de la Gerencia de planificación y estudio 
permite asignar conocimientos e implantar indicadores de costo del proceso, para una 
mejor aplicación se debe integrar la metodología que acoja las bases de la mejora continua 
y diseño o rediseño de proyectos. 
El aporte que otorgó este estudio es el de mantener la comunicación vertical en la 
implementación y mantener el apoyo conjuntamente de la aprobación de la gerencia para el 
éxito de la implementación. 
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REVISTA DE CIENCIAS ECONÓMICAS Calidad en la gestión: Administración por 
procesos, costeo por actividades y el cuadro de mando integral. Costa Rica, 29 (2). Enero 
2011 ISSN 2215-3489 
Estableciendo que la investigación en mención es teórica, se dice que su objetivo es 
determinar la interrelación de los enfoques BSC, BPM y el ABC de manera positiva y son 
herramientas adecuadas para el perfeccionamiento de los procesos, generando valor 
agregado a los procesos, minimizando gastos y sistematizando las actividades. 
La autora desarrolló su investigación bajo la perspectiva de la competencia mundial en 
donde las compañías deben identificar y ajustar sus procesos internos consiguiendo una 
comprensión plena de sus operaciones. Desarrolló una permutación de la cultura y 
orientación organizacional que se centró en el método trabajo y enseñanza colectiva, la 
innovación, la satisfacción tanto del cliente interno como del cliente externo y el desarrollo 
del aprendizaje combinado con la experiencia gerencial. Para la metodología BPM, se 
analizó la cadena de valor realizando una reingeniería de respecto a los procesos y 
cambiando la gestión tradicional vertical por una gestión horizontal sistematizando las 
unidades y el talento humano funcional, alineando las metas y objetivos institucionales.  
Se concluyó que los cambios que se realizan en el BPM no necesariamente se enfocan a 
temas de calidad en sus productos y servicios, sino que también incluye una mejora tanto 
en la calidad como en la eficiencia de sus procesos internos. Los cambios que representó el 
cuadro de mando integral o BSC determina la trayectoria de los involucrados (personal) 
deben de continuar para alcanzar las metas de la empresa y lograr un desempeño óptimo, 
obteniendo en conjunto el 99 % de la eficiencia en los procesos. 
El aporte de la presente investigación es teórico y muestra que la gestión por procesos en 
nuestra tesis abarcará más allá de un cambio de cultura organizativa, siendo el cambio 
principal la interrelación de procesos. 
1.2.2 Trabajos Nacionales 
 
GONZALES, Katia. Implementación de la gestión de procesos para la mejora de los 
servicios de envíos, urgentes y programados de la empresa Liebre servicios generales 
S.A.C, Santa Anita, 2016. Tesis (Título Profesional de Ingeniería Industrial). Lima: 
Universidad Privada Cesar Vallejo, 2016. 
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La tesis tuvo como objetivo principal mejorar los servicios de envíos urgentes y 
programados mediante la implementación de la gestión de procesos en la empresa Liebre 
Servicios Generales SAC.  
La metodología de gestión por procesos se desarrolló en un periodo de 9 semanas del 26 de 
setiembre al 27 de noviembre del año 2016 tomando como muestra los servicios “Urgente 
y Programados” debido a que se realiza frecuentemente y se tiene un control documentario 
de los envíos realizados. 
Se emplearon técnicas e instrumentos como el diagrama de flujo, el mapa de procesos, el 
diagrama de procesos y la ficha de observación. Logrando así mejoras de los servicios 
tanto en eficiencia como calidad del servicio. 
Se concluyó y se demostró que la implementación de la gestión de procesos mejoró la 
efectividad en los servicios de envíos urgentes y programados de la empresa en un 5,68%, 
debido a una comunicación más fluida y un mejor manejo de la información. Asimismo, se 
mejoró la calidad de los servicios de envíos urgentes y programados en un 9,27%, puesto a 
que disminuyeron los servicios rechazados por no llegar a tiempo causando gastos y 
pérdidas de ingresos en la empresa. 
El aporte reflejado de la tesis en mención es el de identificar dentro de los procesos 
operativos el de mayor urgencia e importancia para actuar inicialmente con la 
implementación. 
 
PONCE, Katherine. Propuesta de implementación de gestión por procesos para 
incrementar los niveles de productividad en una empresa textil. Tesis (Título de Ingeniero 
Industrial). Lima: Universidad de Ciencias Aplicadas, 2016. 
La tesis tuvo como objetivo ejecutar la mejora de la Gestión por procesos para aumentar 
los niveles de productividad, tuvo como hipótesis: que la implementación de la 
metodología en la empresa reducirá los productos no conformes e implantará un sistema de 
mejora continua para incrementar la productividad. 
Para la ejecución de la mejora se utilizaron herramientas de mejora continua para que se 
acoplen con la mejora, los cuales fueron el Poka-yoke y 5”S”, ya que de no implementarlo 
la autora considera que posiblemente la estandarización que se obtuvo de los procesos se 
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pierda en el tiempo y llegue a ser como una sencilla iniciativa más un manual de 
procedimientos complejo y dificultoso de ser renovado frecuentemente y utilizado. 
Además de estandarizar el proceso mejorando la relación con los clientes y brindando 
información más eficaz. 
Se concluyó que la Gestión por Procesos aceptó la hipótesis, además de producir un 
beneficio en ahorro de 4156,83 minutos y 1750 kilos de re procesos que se ven reflejado en 
un ahorro de S/. 20,125.00 Soles. 
Como aporte principal se encuentra que documentando el correcto procedimiento de cada 
proceso se establece un mejor control de las actividades con valor agregado, sirviendo de 
guía a los dueños e intervinientes del proceso. 
 
ROSALES, Arnaldo. Gestionar la calidad por procesos para mejorar la competitividad en 
la empresa Global Plastic S.A.C., Los Olivos, 2015. Tesis (Título de Ingeniero Industrial). 
Lima: Universidad Privada Cesar Vallejo, 2015. 
El mencionado trabajo de investigación tuvo como objetivo la aplicación de la gestión en 
el área de inyectados para mejorar el proceso y la competitividad. 
La investigación se implementó en la empresa Global Plastic S.A.C en el distrito de Los 
Olivos debido a que la organización poseía una baja efectividad en el área de inyectado. 
Tiene como objetivo principal determinar en qué medida la calidad del proceso mejora la 
competitividad del área de Inyectado en la empresa en mención. La empresa cuenta con 5 
líneas de producción, de la cual se toma como muestra a estudiar el proceso de Inyectado 
de la máquina #03. Se aplicaron las herramientas tales como SMED y Poka Yoke. 
Se concluyó que mediante la mejora de la gestión por procesos se incrementó la 
productividad en 1.39 Kg/soles y se mejoró los costos del área de inyección de la empresa 
Global Plastic S.A.C. 
El aporte que otorgó la tesis descrita es de mejorar la productividad del proceso misional 




SECRETARÍA DE GESTIÓN PÚBLICA DE LA PRESIDENCIA DEL CONSEJO DE 
MINISTROS.  Documento orientador: Metodología para la implementación de la gestión 
por procesos en las entidades de la administración pública en el marco del D.S. N° 004-
2013-PCM – Política Nacional de Modernización de la Gestión Pública. (abril, 2013). 
Consejo de ministros. 
A lo largo del documento se presenta cómo la metodología de gestión por procesos ha sido 
hecha mediante la base teórica internacional de la gestión por procesosy la Política 
Nacional de Modernización aceptada a través del D.S. N° 004-2013-PCM, teniendo como 
objetivo y siendo aplicable a entidades del estado. 
La metodología y la implantación de la gestión para resultados a la gestión pública 
estableció como 3er pilar central, a la gestión por procesos debido a que esta gestión 
aplicada simplifica los procesos administrativos y lo gestiona de manera institucional. Se 
realizó una comparativa con la gestión tradicional y se determinó un estudio de los tipos de 
procesos existentes los cuales fueron medidos con indicadores individuales y alineados a 
las metas específicas de los procesos y a la agregación de valor de los procesos. 
Se concluye que por proceso el investigador debe de realizar una ficha técnica y se 
establece también que la mejora se realiza de forma constante o cíclica, ya que la calidad 
como se observó varía en función al tiempo y a la satisfacción del cliente. 
Como aporte se resalta que el registro y la documentación de cada mejora ayuda en la 
realización correcta del modelo estandarizado. 
 
CALLE, Liset. Desarrollo de una solución para automatizar los procesos de atención de 
reclamos de una entidad financiera, utilizando un sistema de gestión por procesos de 
negocio BPMS. Tesis (Título de Ingeniera Informática). Lima: Pontificia Universidad 
Católica del Perú, 2013. 
 
El trabajo de investigación se centró en una entidad financiera la cual fue evaluada y se 
tuvo como objetivo la caracterización de cada uno de los problemas, siendo la ineficiencia 
en la atención de reclamos y la carencia de indicadores tanto para el control de los procesos 
como para la productividad los más relevantes. Se comprobó que el personal (jefes del área 
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de reclamos) poseía información para la toma de acciones en mejora de la gestión de los 
procesos. Sin embargo, por una incorrecta coordinación entre áreas y personal responsable 
se desencadenaba el problema, logrando pérdida de tiempo y repercusiones sobre procesos. 
Como se mencionó, al no existir indicadores ni procesos estandarizado ante los reclamos 
de los clientes y tampoco relaciones con las demás áreas, se amplían en los periodos de 
tiempo para la respuesta del cliente y recaen en denuncias que agravan la situación. 
Es por ello que se aplica un plan de pruebas, un plan de capacitación y primordialmente se 
implementa un programa (software) que cumple con integrar y mejorar la comunicación de 
las áreas logrando el efecto de disminuir tanto los tiempos de respuesta como el manejo de 
información.  
Tras el desarrollo de la propuesta se concluye que se logró aplicar a tres procesos la 
automatización, siendo todos estos de atención de reclamos, se utilizó el software BPMS 
de AuraPortal. 
El aporte principal ayuda a describir cada proceso para identificar las actividades que 




1.3 Teorías relacionadas al tema 
1.3.1 Gestión por procesos 
Conceptualizando nuestra variable independiente podemos mencionar lo siguiente: 
Para Bravo, J. (2011) “La gestión de procesos es una forma sistémica de identificar, 
comprender y aumentar el valor agregado de los procesos de la empresa para cumplir con 
la estrategia del negocio y elevar el nivel de satisfacción de los clientes.  La gestión de 
procesos con base en la visión sistémica apoya el aumento de la productividad y el control 
de gestión para mejorar en las variables clave, por ejemplo, tiempo, calidad y costo. Aporta 
conceptos y técnicas, tales como integralidad, compensadores de complejidad, teoría del 
caos y mejoramiento continuo, destinados a concebir formas novedosas de cómo hacer los 
procesos. Ayuda a identificar, medir, describir y relacionar los procesos, luego abre un 
abanico de posibilidades de acción sobre ellos: describir, mejorar, comparar o rediseñar, 
entre otras. Considera vital la administración del cambio, la responsabilidad social, el 
análisis de riesgos y un enfoque integrador entre estrategia, personas, procesos, estructura 
y tecnología” (pp. 22-23) 
Otra definición del mismo autor en el año 2013, y en la quinta edición de su libro bajo la 
versión de valorar la practica nos define a la gestión de procesos como: 
“La gestión de procesos es una disciplina de gestión que ayuda a la dirección de la empresa 
a identificar, representar, diseñar, formalizar, controlar, mejorar y hacer más productivos 
los procesos de la organización para lograr la confianza del cliente. La estrategia de la 
organización aporta las definiciones necesarias en un contexto de amplia participación de 
todos sus integrantes, donde los especialistas en procesos son facilitadores” (Bravo, 2013, 
p.14). 
Para Negrín, E. y Medina, A. (2003) “puede ser conceptualizada como la forma de 
gestionar toda la organización basándose en los Procesos, siendo definidos estos como una 
secuencia de actividades orientadas a generar un valor añadido sobre una entrada para 
conseguir un resultado, y una salida que a su vez satisfaga los requerimientos del cliente” 
(p.1) 
Mientras que Bergholz, S. (2016) “considera que la gestión por procesos puede definirse 
como una forma de enfocar el trabajo, donde se persigue el mejoramiento continuo de las 
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actividades de una organización mediante la identificación, selección, descripción, 
documentación y mejora continua de los procesos” (p.5). 
Gestión 
Se expone que la gestión son las acciones o actividades para dirigir la organización y 
lograr los objetivos. La definición tradicional de la teoría clásica de la administración 
incluye las actividades de planeación, organización, coordinación, dirección y control, 
como las funciones de gestionar un proceso. 
Según la Universidad Politécnica de Valencia (s.f), la gestión es: “Es la actividad que 
desarrollan los directivos en el seno de una empresa u organización. Son los encargados de 
conseguir un nivel adecuado de eficiencia y productividad. […] Es el proceso en virtud del 
cual se manejan una variedad de recursos esenciales con el fin de alcanzar los objetivos de 
la organización” (p.1) 
Proceso 
Para Bravo, J. (2011) “Proceso es una totalidad que cumple un objetivo útil a la 
organización y que agrega valor al cliente” (p.10) 
Sin embargo, líneas debajo el autor define que al hablar de procesos no se puede referirá a 
una totalidad sino como elementos que interactúan conjuntamente guiados al objetivo de la 
empresa. Es por ello que se define un segundo concepto: 
“Proceso es un conjunto de actividades, interacciones y recursos con una finalidad común: 
transformar las entradas en salidas que agreguen valor a los clientes. El proceso es 
realizado por personas organizadas según una cierta estructura, tienen tecnología de apoyo 
y manejan información […] El proceso es un sistema de creación de riqueza que inicia y 
termina transacciones con los clientes en un determinado período de tiempo” (p.11) 
Una sencilla definición de proceso, y que responde al significado que a esta palabra hemos 
dado en este libro, es: 
“Secuencia [ordenada] de actividades [repetitivas] cuyo producto tiene valor para su 
usuario o cliente” 
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Entendiendo valor como “todo aquello que se aprecia o estima” por el que lo percibe 
(cliente, accionistas, personal, proveedores, sociedad). O más sencillamente: “Secuencia de 
actividades que tiene un producto” 
Con la siguiente y última definición dada por un especialista en la reingeniería y cambio 
mediante procesos tenemos una conceptualización más simple y clara: 
Hammer (2002) “Un proceso es una serie organizada de actividades relacionadas, que 
conjuntamente crean un resultado de valor para los clientes” (p.68) 
Elementos de un proceso 
“El proceso está constituido por actividades internas que de forma coordinada logran un 
valor apreciado por el destinatario del mismo. 
 Las actividades internas de cualquier proceso las realizan personas, grupos o 
departamentos de la organización. 
 Esta secuencia de actividades se puede esquematizar mediante un Diagrama de Flujo.  
 Son los destinatarios del proceso, internos o externos a la organización, los que en 
función de sus expectativas con relación al mismo juzgarán la validez de lo que el 
proceso les hace llegar. 
 El proceso consume o utiliza recursos que pueden ser, entre otros, materiales, tiempo 
de las personas, energía, máquinas y herramientas” (EUSKALIT, pp. 2-3) 
  
 
Fuente: Rodríguez, C. 
Evolución de la Gestión por procesos 
Iniciando desde una retrospectiva de la metodología de gestión enfocada en los procesos: 
Figura  8. Elementos del proceso 
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El concepto de gestión de la organización basada en procesos fue introducido a principios 
de los años 80 por autores como Geary Rummler, Alan Brache o James Harrington. Las 
primeras empresas que aplicaron los principios de este enfoque, obteniendo resultados 
espectaculares fueron: HP, IBM, Seros, Ford Motor y Kodak (Rummler, 2004) . 
Asimismo, en la figura 8 nos muestran un cuadro de los cambios que ha sufrido mediante 






Tabla 4. Las 3 olas de la evolución 
 
Fuente: Agip y Andrade 
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Esta gestión por procesos se enfoca principalmente a una organización horizontal no 
vertical como generalmente funcionan las empresas, en la siguiente figura 9 observamos la 
evolución que presenta la gestión. 
Figura  9. Enfoque funcional vs Enfoque por procesos 
 
Fuente: Martinez, B. 
 
Etapas de la gestión por procesos 
“Ciclo 1. Desde la estrategia de la organización. Se refiere a que la incorporación de la 
gestión de procesos debe estar expresada en el plan estratégico. Consta de una sola fase:  
1. Incorporar la gestión de procesos en la organización. Donde se resuelve: crear un 
área de procesos y designar el equipo de trabajo, definir las grandes líneas de trabajo 
en la gestión de procesos, identificar la tecnología necesaria y realizar la preparación 
adecuada de las personas del área y de toda la organización. 
Ciclo 2. Modelamiento visual de los procesos, […]. Consta de dos fases:  
2. Diseñar el mapa de procesos: consiste en ver la totalidad de los procesos de la 
organización: el proceso de dirección estratégica, los procesos del negocio y los 
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procesos de apoyo. Desde esta visión de conjunto se comienza a segmentar y detallar. 
Este mapa es vital para elaborar el plan estratégico de la organización.  
3. Representar los procesos mediante modelos visuales: flujogramas de información y 
listas de tareas, donde también se realizan observaciones y recomendaciones 
generales. 
Ciclo 3. Intervenir procesos modelados. Este ciclo exige conocer previamente la totalidad 
de los procesos a nivel del modelamiento visual. A las dos fases donde se propone y realiza 
el cambio: mejora y rediseño de procesos, se le llama también optimización de procesos. 
Consta de cuatro fases: 
4. Gestión estratégica de procesos: contempla priorizar procesos desde lo indicado en 
la estrategia e incluye la definición de indicadores y de dueños de procesos. También 
señala los objetivos para la optimización de procesos (mejora o rediseño).  
5. Mejorar procesos: se refiere a definir y aplicar las mejoras para cumplir los 
objetivos de rendimiento del proceso señalados en la fase anterior. 
6. Rediseñar procesos: se refiere a definir y aplicar una solución para cumplir los 
objetivos de rendimiento del proceso señalados en la fase anterior. Se suman en esta 
fase los aportes de la gestión de proyectos porque el rediseño se orienta al cambio 
mayor. 
7. Formalizar procesos: contempla elaborar el procedimiento como detalle completo 
de un proceso optimizado. Debe asegurarse que la nueva práctica se incorpore y 
mantenga en la organización. 
Ciclo 4. Durante la vida útil del diseño del proceso formalizado. Este ciclo exige que el 
proceso esté formalizado producto de un diseño reciente o de una optimización. Consta de 
dos fases:  
8. Controlar procesos: se refiere al seguimiento, al cumplimiento de estándares y a la 




9. Mejora continua: se refiere al diseño y la práctica de cómo el diseño del proceso se 
continuará perfeccionando tanto para adaptar a la realidad como para capitalizar 
innovaciones” (BRAVO, 2011, pp. 18-19).  
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Tabla 5. Aspectos básicos para la metodología de gestión por procesos 
 
Fuente: INGE CUC 
Finalmente, mediante la secretaria de gestión pública y la presidencia de gestión pública 
nacional observamos que ellos se enfocan en la implementación de esta metodología con la 
siguiente definición y planteamiento de tres etapas: 
“Las organizaciones modernas estudian rigurosamente cómo optimizar, formalizar y 
automatizar cada uno de sus procesos internos, como parte de la “cadena de valor”. Los 
recursos (insumos) esenciales para optimizar la cadena de valor son el personal 
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(conocimiento), la infraestructura (instalaciones), los equipos, las técnicas y métodos, y las 
finanzas” (SGP, 2015, párr. 4). 
Figura  10. Metodología para implementación de la gestión por procesos 
 
Fuente: Secretaría de Gestión Pública – Presidencia del Consejo de Ministros 
1.3.1.1 Mapa de procesos 
Según Gallo, N. (2013) “Es uno de los primeros pasos que permite saber realmente cuáles 
son los procesos que deben configurar el sistema y cuáles pertenecen a los distintos tipos 
de procesos. Una manera representativa es el diseño del mapa de procesos, ya que se 
pueden observar los procesos identificados y sus interrelaciones” (p.38) 
Este mapa se divide en tres tipos de procesos: 
“Proceso de dirección estratégica. Va arriba y su objetivo es planear toda la organización, 
realizar el plan, controlar y retroalimentar. 
Procesos del negocio. Van al centro y derivan directamente de la misión. Se les llama a 
veces procesos de misión o misionarios. 
Procesos de apoyo. Van abajo y dan soporte a toda la organización en los aspectos que no 





Figura  11. Modelo de mapa de procesos 
 
Fuente: Martinez, B. 
Proceso clave 
Para Angulo y Maximiliano (2014): “Proceso clave es aquel que añade valor al cliente o 
inciden directamente en su satisfacción o insatisfacción. También pueden considerarse 
proceso clave aquel que, aunque no añadan valor al cliente, consuman muchos recursos”. 
(p.2) 
“Son aquéllos que justifican la existencia de la Unidad o Servicio. Están directamente 
ligados a los servicios que se prestan y orientados a los clientes/usuarios y a los requisitos” 
(Gil y Vallejo, 2008, p.9) 
Actividad clave 
Es aquella que es fundamental para la propuesta de valor que plantea un determinado 
modelo de negocios. Es decir que si ese proceso falla no se puede ofrecer la propuesta de 
valor tal cual se promete. 
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Mencionado esto, se indica que estas actividades son las actividades más importantes que 
debe iniciar una organización para que su tipo de industria desempeñe correctamente. 
Para la Confederación de la Producción y del Comercio (s.f) son: 
“Actividades internas en una empresa [tales como] las Actividades de Apoyo y las 
Actividades Primarias. Estas últimas son también llamadas Actividades de Valor 
Agregado” (p.88). 
Valor Agregado 
Para Salvador, G. (2016) “Se denomina valor “al grado de utilidad o aptitud de las cosas 
para satisfacer necesidades y proporcionar bienestar”. Es decir, el valor no está en el 
producto sino en la satisfacción de una necesidad” (p.75). 
Tarziján, J. (2013) “Son aquellas actividades, procesos u operaciones que intervienen 
directamente como parte del proceso de construcción de valor de la empresa. Están 
asociadas directamente a los procesos de fabricación del producto o servicio que se 
entrega, y a la comercialización del mismo” (p.89). 
Diagrama de flujo de proceso 
Para Ugalde, M. (2005) “Consisten en la representación gráfica matricial de la sucesión en 
que se realizan las operaciones de un procedimiento y/o el recorrido de formas o 
materiales, en donde se muestran las unidades administrativas (en procedimientos 
generales), o los puestos que intervienen (procedimientos específicos), en cada operación 
anotada.  Los diagramas de flujo presentados en forma sencilla y accesible, dan una 
descripción clara de las operaciones, facilitando visualmente su comprensión.  Se 
recomienda el empleo de símbolos y/o gráficos simplificados.  
Los diagramas de flujo, son un elemento de decisión invaluable para los individuos y para 
la organización. Para los colaboradores porque les permite percibir en forma clara y 
detallada la secuencia de las actividades que deben realizar.  Para la organización porque 
posibilita el seguimiento de las operaciones más relevantes con sus respectivos 
responsables por procesos” (p.13) 
Según Carro y Gonzales (2012): 
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“Los diagramas de flujo se utilizan para describir y mejorar el proceso de transformación 
en los sistemas productivos. Para mejorar la efectividad o eficiencia de los procesos 
productivos, pueden cambiarse algunos o todos de los siguientes sistemas del proceso: 
materia prima, diseño del proceso, diseño del puesto de los puestos, pasos de 
procesamiento que se utilizan, información, equipo, o herramientas. El análisis de procesos 
puede, por lo tanto, tener un amplio efecto sobre todas las partes de operaciones y para 
poder analizarlos, se selecciona un sistema relevante y se describen sus insumos, 
productos, límites y transformaciones” (p.14). 
Figura  12. Modelo de diagrama de flujo 
 




Según Hammer, M. y Champy, J. (1994) lo definen como “Repensar fundamentalmente y 
rediseñar radicalmente los procesos del negocio para alcanzar dramáticamente mejoras en 
medidas críticas del desempeño como el costo, calidad, servicio y rapidez” 
Asimismo, los autores Espinchan y Calderón, (2012) nos mencionan el siguiente concepto: 
“Rediseñar un proceso es hacerlo más eficiente y eficaz. Es conseguir que rinda en un 
grado superior al que tenía anteriormente, y ello gracias a una acción sistemática sobre el 
proceso que hará posible que los cambios sean estables. Se trata de conocer el proceso, sus 
causas asignables (imputables) de variación, de eliminar actividades sin valor añadido y de 
aumentar la satisfacción del cliente. El rediseño de procesos incluye una actividad de 
mejora permanente” (p.59). 
Proceso crítico 
Para Muñoz, A (s.f) el concepto de proceso crítico está “Vinculado a la idea de rediseño de 
procesos surge como concepto de proceso crítico. […] Los procesos críticos se deben de 
orientar a la satisfacción de los clientes […] puede ser vista a su vez como un proceso, el 
cual puede subdividirse en actividades o en sus procesos, así sucesivamente hasta llegar al 
nivel del detalle requerido por los objetivos del trabajo a realizar” (pp. 1-2) 
Basándonos en lo mencionado por Bravo, J. (2011) “El período de tiempo es hoy el punto 
crítico de trabajo para incrementar la productividad” (p. 11) 
Aportamos así que los procesos críticos son aquellos que “no pueden caer”. Ya que su 
caída no tiene que ver con la importancia de su contribución en la mayoría de los casos, 
sino con la capacidad de volver a ponerlos en línea o incluso con el costo de esa caída. 
Actividad crítica 
Para López, R. (2014): 
“Las actividades críticas, es decir, aquellas que marcan la duración del ciclo de fabricación, 
Estas actividades son las que hay que analizar si se desea acortar el tiempo necesario para 
completar el producto” (p.161). 
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Taha, H. (2004) nos indica que:  
“Las actividades críticas […] se deben programar una inmediatamente después de la otra, 
para asegurar que el proyecto se termine en una duración específica” (p.276). 
Ficha de procesos 
FEMP (2016) “Una vez identificados los grandes procesos (macro procesos), así como los 
procesos que los componen (subprocesos), interesa describir de forma exhaustiva en 
especial los procesos clave, es decir aquellos dirigidos directamente a dar servicio a los 
usuarios y familiares de éstos. Para ello, se va utilizar un formato de ficha normalizada que 
homogenice y sistematice dicha definición. La definición en detalle de los procesos se debe 
realizar utilizando unos modelos normalizados de fichas, que incluyen información relativa 
a los mismos. De este modo se intenta dar una homogeneidad a los documentos de toda la 
organización” (p.37). Su formato se describe a continuación mediante la figura 13: 






Estandarización de procesos 
“Se puede definir la estandarización como un proceso que mantiene las mismas 
circunstancias o condiciones y produce los mismos resultados. Es decir, la estandarización 
es un proceso que mantiene bajo las mismas condiciones los procesos para obtener un 
mismo resultado y, de esta manera poder minimizar la variabilidad de los procesos 
involucrados y mermar errores. Lo más importante para llevar a cabo la estandarización es 
que se realice de una manera adecuada y satisfaciendo las necesidades de la empresa” 
(Gallo, 2013, 41). 
Para Rodriguez, A. (2009) “El objetivo […] es la definición de la secuencia integral de 
actividades que una organización ejecuta para llevar un producto o servicio con calidad y 
sostenibilidad al cliente. 
Una vez efectuada la identificación de los procesos, se realiza la estandarización de cada 
uno de ellos mediante una caracterización. El objetivo de estandarizar los procesos es 
recoger en forma ordenada y coherente todos los elementos de los procesos para 
describirlos integralmente. 
Esta estandarización se lleva a cabo para: 
 Analizar: El proceso actual […] 
 Mejoramiento continuo: […] identificar el funcionamiento actual. Un excelente 
punto de partida es la documentación del proceso. 
 Transmitir: El proceso rediseñado y mejorado debe presentarse y ponerse en 
conocimiento de quienes lo ejecutarán, no habrá forma más clara de hacerlo que 
con los elementos que explican detalladamente como ejecutar el proceso. 
 Perdurar: Es inconveniente y además impracticable que alguien o un grupo de 
personas puedan tener la capacidad de memorizar todos los procesos y normas 
asociadas con ellos.” (p.47) 
Tomando como referencia el último punto de perdurar, es necesario establecer un manual 




Manual de proceso 
Se realiza el manual con el fin de: 
 Integrar la documentación básica usada para la administración de las actividades. 
 Proporcionar formalidad a la Institución o empresa. 
 Identificar responsabilidades. 
  Interrelacionar al personal que administra, ejecuta, verifica o revisa el trabajo. 
[Permite] 
 Estandarizar y uniformar el desempeño de las personas.  
 Simplificar los procesos. 
 Agilizar el funcionamiento de la Institución o Empresa, al evitar pérdidas 
innecesarias de tiempo. 
 Perdurar en el tiempo al documentar procedimientos garantizamos su permanencia 
en el tiempo, evitando con ello que nuevos empleados por olvido, desconocimiento 
o mala intención dejen de hacer esa labor. 
[Contiene] 
1.  Identificación. 
2. Índice. 
3. Introducción. 
4. Objetivos de los procedimientos. 
5. Alcance de los procedimientos. 
6. Responsables. 
7. Políticas o normas de operación. 
8. Conceptos. 
9. Descripción de las operaciones. 
10. Formularios o impresos. 
11. Diagramas de flujo. 





 “Haciendo uso del ciclo de deming/Sheward con la aplicación del ciclo Planear, Hacer, 
Verificar y Actuar como actividades de gestión […] Entonces gestionar equivale a la 
aplicación del ciclo PHVA o de las actividades de planeación, Organización, 
Coordinación, Dirección y Control sobre un proceso, pero también en toda la red de 
procesos o sistema de gestión. Pero la gestión de los procesos no es solamente aplicar el 
PHVA, también implica el rediseño de los procesos acorde con la estrategia de la 
organización y los cambios en el entorno, lo cual lleva a que el enfoque de gestión por 
procesos también incluye el diseño organizacional, o sea que el enfoque de gestión por 
procesos implica dos macro actividades que son el re diseño de los procesos de la empresa 
(diseño organizacional) y la adopción y gestión de un modelo de procesos” (Gallo, 2017, 
41). 
Para Moreira, M. (2009) “El ciclo de Deming («Ciclo PHVA» planificar, hacer, verificar y 
actuar) que aparece en la Norma ISO 9001: 2008, […] [permite] evaluar la eficacia y 
eficiencia de los procesos y ajustarlos a las nuevas y exigencias de la organización, 
garantizando la calidad requerida y su mejora continua” (p.10). 
Figura  14. Metodología para implementación de la gestión por proceso 
 




Evaluación y auditorias 
Institución Universitaria Pascual Bravo “Herramienta estratégica, cumpliendo con el papel 
fundamental de proteger aspectos y activos claves de una entidad u organización y, con 
ello, ser fuente de apoyo para la comprobación y vigilancia de la Mejora Continua de cada 
proceso, área, producto e indicador. De esta manera, la auditoría está concebida como una 
actividad independiente y objetiva de aseguramiento y consulta diseñada para agregar 
valor y mejorar las operaciones de una entidad, con lo cual se fortalece el cumplimiento de 
sus objetivos a través de un enfoque sistemático y disciplinado de evaluación y medición 
de los procesos de gestión y control. […] Las auditorías tienen como propósito evidenciar 
la eficacia, eficiencia, efectividad y transparencia de la gestión de los distintos procesos, 
actividades, planes, proyectos, operaciones y demás resultados de las entidades para lograr 
su mejora continua, promoviendo el ejercicio de autocontrol y autoevaluación” (p.1) 
1.3.2 Productividad 
Conceptualizando nuestra variable dependiente podemos mencionar lo siguiente: 
Para Bravo, J (2013) “El gran objetivo de la gestión de procesos es aumentar la 
productividad de las organizaciones. La productividad incluye eficiencia y eficacia. 
Eficiencia para optimizar el uso de recursos (hacer más con menos). Eficacia para lograr 
objetivos hacia el exterior de la organización: cumplir las necesidades de los clientes para 
agregarles valor y satisfacer restricciones de los demás grupos de interés” (p.14) 
Para Ugalde (2011) “[Los] Productos, procesos y empleados son los recursos que deben ser 
gestionados para aumentar la productividad. Los productos deben de estar en conformidad 
con las expectativas de los clientes. Los procesos se organizan de manera que se puedan 
producir los artículos o prestar los servicios bajo estándares de calidad aceptables y 
finalmente los trabajadores se capacitan para cumplir con sus tareas dentro de los 
procesos”. (p. 435) 
El autor Cuatrecasas, Ll. (2011) afirma que: Un sistema productivo es definido como una 
“actividad económica” de la empresa, cuyo propósito es la obtención de uno o más 
“productos o servicios” (según el tipo de empresa y su producción), para satisfacer las 
necesidades de los consumidores, es decir, a quienes pueda interesar la adquisición de 
dicho bien o servicio. La producción se lleva a cabo a través de la ejecución de un conjunto 
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de operaciones integradas en proceso. Por este motivo a la dirección de la producción se la 
denomina en muchas ocasiones, dirección de operaciones; es corriente referirse a las 
operaciones como a la actividad propia de la producción. (p.13) 
La producción se lleva a cabo en un sistema productivo. Los elementos que componen 
dicho sistema: 
Figura  15. Elementos de un sistema productivo 
 
Fuente: Cuatrecasas 
Relación de la gestión con productividad 
Se menciona que la Productividad en relación a la gestión es: “La relación entre los 
productos logrados y los insumos que fueron utilizados o los factores de la producción que 
intervinieron. El índice de productividad expresa el buen aprovechamiento de todos y cada 
uno de los factores de la producción, los críticos e importantes, en un periodo definido.  
En las organizaciones manufactureras existen los siguientes significados de productividad: 
eficiencia, calidad, cantidad, la relación calidad/cantidad, el alcance de objetivos, se puede 
hacer mejor y valor agregado. 
En términos estratégicos, la productividad consiste en producir por encima del promedio y 
en satisfacer plenamente a los consumidores utilizando de la mejor manera posible todos 
los recursos disponibles. Se suele pensar que los trabajadores poseen información que es 
potencialmente valiosa para la empresa y que ellos usualmente hacen sugerencias que 
podrían incrementar la productividad o reducir los costos, sin embargo, esta información 
sólo es útil si es transmitida a la dirección de la empresa; para que esto ocurra, los 
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trabajadores deberían estar en contacto más íntimo con la organización y así la 
comunicación llevaría a un crecimiento en la productividad” (García, 2011, p.17). 
1.3.2.1 Eficiencia 
Gutierrez, H. y De la Vara, R. (2013) definen eficiencia como: “La relación que existe 
entre los resultados alcanzados y los recursos utilizados, alcanzando una optimización de 
los recursos empleados y reducción de tiempos desperdiciados por paros imprevistos en los 
equipos, falta de material, retrasos, etc. […] Si la productividad se mide a través de las 
unidades producidas entre el tiempo total empleado, entonces la eficiencia será la relación 
entre tiempo útil y tiempo total” (pp.7-8). 
Asimismo, Perez, J. (2012) menciona que la eficiencia es “Lograr la producción bienes en 
el menor tiempo posible, optimizando el uso de la materia prima y de alta calidad” (p.151). 
Obteniendo ambos conceptos podemos expresar entonces que eficiencia es alcanzar los 
objetivos, optimizando recursos y tiempos. 
Tiempo útil 
La Universidad Politécnica de Madrid nos indica que: “La medida de una actividad se 
puede hacer a través de su evaluación en tiempo y costes. Previamente a estimar los 
tiempos es necesario definir la operación, actividad o el proceso a los que se van a asignar 
estos tiempos. 
La denominación y definición del tiempo de una actividad es importante para su cálculo ya 
que se debe identificar con precisión cuando empieza y finaliza la actividad. […] 
El análisis se aplica cuando:  
- Se desea conocer la eficiencia del proceso 
- Reducir los tiempos ya que están relacionados con los costes y los plazos de 
entrega 
Como los tiempos están asociados con las actividades es preciso definir previamente las 
actividades del proceso desagregadas y completas” (pp.2-8). 
Tiempo de ciclo 
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Para Lázaro, N. (s.f) “El tiempo de ciclo es un parámetro que queda definido para cada 
proceso. Será el tiempo en el que un proceso se ejecuta. Bien sea un proceso de máquina o 
un proceso manual […] Enmarcamos el tiempo de ciclo como aquel dónde se aporta valor 
al producto o servicio. Donde se produce el cambio de mi materia prima y pasa a ser 
producto acabado para ese proceso. Evidentemente cuanto más rápido sea mayor cantidad 
de productos podré producir aumentando la cadencia de la producción. […] Si estimamos 
que este tiempo de ciclo se mantiene podremos analizar los resultados. Desechando o 
aprobando mejoras relacionadas con la reducción del despilfarro o bien mejoras 
productivas inherentes al propio ciclo del proceso” (p.1). 
“El tiempo de producción del ciclo se refiere a las actividades de producción, tales como el 
tiempo total requerido para producir un producto. […] El tiempo del ciclo se ha convertido 
en la herramienta clave de medición […] mejoras del ciclo de tiempo en cualquiera de 
estas áreas han sido vinculados a reducción de costos, inventarios reducidos y mayor 
capacidad” (Niño, s.f, p.1). 
Wyngaard, G (2011) define brevemente y de manera concisa al tiempo de ciclo como: 
“tiempo que requiere generar una unidad de producto” (p. 21). 
Tiempo estándar 
Según Meyers, F. (2000) nos muestra su definición: “Es el tiempo requerido para elaborar 
un producto en una estación de trabajo con las tres condiciones siguientes: (1) un operario 
calificado y bien capacitado, (2) que trabaja a una velocidad o ritmo normal, y (3) hace una 
tarea específica” (p. 19). 
De igual manera Verbel, A (2007) nos lo define cómo: “Un estándar de tiempo se define 
como el tiempo requerido para una operación bajo tres condiciones básicas: 
a) El operario debe estar calificado y capacitado. 
b) La velocidad de trabajo debe hacerse a "ritmo normal" 
c) La operación debe estar normalizada 
Debido a la presencia de tiempos productivos e improductivos, al requerimiento de 
exactitud, a la asignación de suplementos, a la necesidad de balancear líneas de producción 
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etc., se hace necesario dividir el ciclo en elementos. Estos elementos son los tiempos que 
conforman un ciclo de trabajo” (p. 18). 
1.3.2.2 Eficacia 
Gutierrez, H. y De la Vara, R. (2013) definen eficacia como: “El logro de total de las 
actividades con los resultados previstos y dentro del tiempo esperado” (p.7). 
Asimismo, Perez (2012) refiere a la eficacia como: “El nivel de cumplimiento de los 
objetivos en la empresa, es decir un proceso es eficaz cuando las actividades que la 
componen generan un valor añadido y este es percibido por el cliente” (pp.151-152). 
Del concepto citado se logra comprender que ser eficaz conlleva poder cumplir con los 
objetivos planeados por la empresa mejorando los resultados. 
Unidades producidas  
Se refiere al total de unidades que salen al final del proceso de producción y son 




1.4 Formulación del Problema 
Podemos definirlo como un enunciado interrogativo que cuestiona la relación entre dos o 
más variables. La respuesta a esta interrogante es lo que persigue la investigación. 
1.4.1 Problema General 
¿Cómo la aplicación de la gestión por procesos mejora la productividad en el área 
de producción de la empresa J&MC CONTRATISTAS GENERALES S.A.C? 
1.4.2 Problemas específicos 
¿Cómo la aplicación de la gestión por procesos mejora la eficiencia en el área de 
producción en la empresa J&MC CONTRATISTAS GENERALES S.A.C? 
¿Cómo la aplicación de la gestión por procesos mejora la eficacia en el área de 
producción de la empresa J&MC CONTRATISTAS GENERALES S.A.C? 
1.5 Justificación del estudio 
Para Hurtado y Toro (2007) la justificación es el “por qué, nuestro problema es sustantivo 
y real, por qué nos lo hemos planteado, por qué es importante investigarlo y para qué va a 
servir que lo hagamos” (p.81). Estas interrogantes ayudaran a la formulación de la 
justificación de esta investigación, que da respuesta a las razones de nuestro objetivo 
planteado. 
1.5.1 Justificación Teórica 
Una justificación teórica se manifiesta cuando se desea realizar reflexión y tener tanto los 
conocimientos como teorías existentes para un debate académico ajustado a la realidad 
para medir los resultados obtenidos. 
La investigación propuesta busca mediante la teoría y conceptos aplicados a la gestión por 
procesos de acuerdo a lo expresado principalmente por el autor Bravo, en dónde se quiere 
lograr encontrar respuestas y explicaciones a los sucesos o situaciones internas que afectan 
la baja productividad en la empresa J&MC CONTRATISTAS GENERALES S.A.C.   
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1.5.2 Justificación Metodológica 
Acorde a los objetivos planteados en esta investigación, se empleará técnicas y 
herramientas necesarias tales como: Organigrama, Mapeo de Procesos, diagrama de flujos, 
diagramas de actividades, matriz de procesos y auditorias; puesto que el único fin es 
implantar un sistema de gestión por procesos que mejore la productividad en la empresa. 
Esta contribución abarca desde los cimientos de la empresa y culminará con su 
implementación, siendo de utilidad a otras empresas y/o profesionales que se encuentren 
interesados en la gestión por procesos y la calidad pues la combinación de ambos logra 
romper con la gestión tradicional e integra a todos los involucrados del proceso y los 
clientes generando un valor agregado al producto y/o servicio. 
1.5.3 Justificación Económica 
Con la gestión por procesos se optimizarán los procesos y actividades obteniendo una 
realización del bien y/o servicio más eficaz. Con la implementación se reduce el tiempo 
total de fabricación por unidad, lo cual conlleva a que las unidades producidas superan las 
actuales logrando con esto mayores ingresos. 
El costo de la implementación no ocasionará pérdidas en la empresa ya que la inversión es 
baja en comparación a los beneficios ganados. Siendo el resultado del beneficio de 
S/70,057.60 respecto a el VAN tal como lo muestra la tabla 52. 
1.6 Hipótesis 
1.6.1 Hipótesis General 
La aplicación de la gestión por procesos mejora la productividad en el área de 
producción de la empresa J&MC CONTRATISTAS GENERALES S.A.C 
1.6.2 Hipótesis Específica 
La aplicación de la gestión por procesos mejora la eficiencia en el área de 
producción de la empresa J&MC CONTRATISTAS GENERALES S.A.C 
La aplicación de la gestión por procesos mejora la eficacia en el área de producción 




1.7.1 Objetivo General 
Determinar como la aplicación de la gestión por procesos mejora la productividad 
en el área de producción de la empresa J&MC CONTRATISTAS GENERALES 
S.A.C 
 
1.7.2 Objetivos Específicos 
Determinar como la aplicación de la gestión por procesos mejora la eficiencia en el 
área de producción de la empresa J&MC CONTRATISTAS GENERALES S.A.C 
Determinar como la aplicación de la gestión por procesos mejora la eficacia en el 




































2.1 Metodología de la investigación 
2.1.1 Tipo de investigación 
Debido a su clasificación definimos que es una investigación aplicada. Según Valderrama 
(2015) “Se le denomina también “activa”, “dinámica”, “practica” o “empírica. Se 
encuentra íntimamente ligada a la investigación básica ya que depende de sus 
conocimientos y aportes teóricos para llevar a cabo la solución de problemas, con la 
finalidad de generar bienestar a la sociedad. [..] busca conocer para hacer, actuar, construir 
y modificar; le preocupa la aplicación inmediata sobre una realidad concreta” (pp.164 - 
165). 
2.1.2 Nivel de investigación 
Este nivel nos permite conocer el grado de conocimiento y la profundidad de análisis que 
se tiene sobre el tema tratado.  
Es explicativo ya que para Valderrama (2015) “Van más allá de la descripción de 
conceptos o fenómenos, así como del abastecimiento de relaciones entre conceptos. […] 
Como su nombre lo indica, su interés se centra en explicar por qué ocurre un fenómeno y 
en qué condiciones se manifiesta, o bien por qué se relacionan dos o más variables.  
Dicho en otras palabras, se encarga de buscar el porqué del problema mediante la relación 
causa-efecto. 
El nivel explicativo es más estructurado que los otros niveles de investigación. La 
observación de los resultados en la variable dependiente se realiza mediante la 
administración de una prueba de entrada y otra de salida (pre- y pos test)” (pp. 173-174). 
2.1.3 Diseño de investigación 
Nuestra investigación es de diseño experimental; siendo más exactos preexperimental de 
un solo grupo con preprueba y posprueba sin grupo de control.  
Para Valderrama (2015) “El diseño de un grupo de casi siempre consta de tres etapas: 1. 
Administrar una prueba preliminar para medir la variable dependiente. 2. Aplicar el 
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tratamiento experimental X a los sujetos. 3. Administrar una posprueba que mida otra vez 
la variable dependiente” (p.60). 
          Preprueba                            Variable independiente                        Posprueba 
                Y1                                                   X                                               Y2 
Como se observa, se manipula la variable independiente (gestión por procesos = X) para 




2.2 Identificación de variables de operacionalización 
2.2.1 Definición conceptual 
Gestión por procesos – Variable Independiente 
“Forma sistémica de identificar, comprender y aumentar el valor agregado de los procesos 
[…] para cumplir con la estrategia del negocio, elevar el nivel de satisfacción de los 
clientes […] para mejorar en las variables clave, por ejemplo, tiempo, calidad y costo” 
(Contreras, Olaya y Matos, 2017, p.17) 
Productividad – Variable Dependiente 
"Uso eficiente de recursos en la producción de diversos bienes y servicios [...] obtención de 
más con la misma cantidad de recursos […] puede definirse como la relación entre los 
resultados y el tiempo que lleva conseguirlos" (Prokopenko, 1989, p.3) 
2.2.2 Definición operacional  
Gestión por procesos – Variable Independiente 
Uno de los 8 principios de la gestión de la calidad. Secuencia de actividades mutuamente 
relacionadas, orientados a generar un valor añadido a lo largo del proceso para conseguir 
un resultado que satisfaga a los clientes internos y externos de la empresa. 
Productividad – Variable Dependiente 
Relación entre el resultado obtenido de un proceso productivo (bien o servicio) y los 
recursos que se necesitaron para realizarlo. 
2.2.3 Dimensiones 
Dimensiones de la variable Independiente 
Dimensión 1: Mapa de procesos 
Según Gallo, N. (2013) “Es uno de los primeros pasos que permite saber realmente cuáles 
son los procesos que deben configurar el sistema y cuáles pertenecen a los distintos tipos 
de procesos. Una manera representativa es el diseño del mapa de procesos, ya que se 
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pueden observar los procesos identificados y sus interrelaciones” (p.38). Representándose 
mediante el siguiente indicador: 





𝐴𝐶𝐿 del proceso = Actividades clave del proceso 
TA del proceso = Total de actividades del proceso 
Dimensión 2: Rediseño 
Según Hammer, M. y Champy, J. (1994) lo definen como “Repensar fundamentalmente y 
rediseñar radicalmente los procesos del negocio para alcanzar dramáticamente mejoras en 
medidas críticas del desempeño como el costo, calidad, servicio y rapidez”). 
Representándose en la investigación mediante el siguiente indicador: 





𝐴𝐶𝑅 del proceso = Actividades críticas del proceso 
TA del proceso = Total de actividades del proceso 
 
Dimensiones de la variable Dependiente 
Dimensión 1: Eficiencia 
La eficiencia es lograda cuando se obtiene el resultado esperado con el menor número de 
recursos; generando cantidad y calidad e incrementando la productividad (García, 2005, 
p.19). Representándose en la investigación mediante el siguiente indicador: 
𝐴𝐶𝐿𝑃 =  
∑ 𝐴𝐶𝐿 𝑑𝑒𝑙 𝑝𝑟𝑜𝑐𝑒𝑠𝑜
∑  𝑇𝐴 𝑑𝑒𝑙 𝑝𝑟𝑜𝑐𝑒𝑠𝑜
 𝑥 100% 
𝐴𝐶𝑅𝑃 =  
∑ 𝐴𝐶𝑅 𝑑𝑒𝑙 𝑝𝑟𝑜𝑐𝑒𝑠𝑜 
∑ 𝑇𝐴 𝑑𝑒𝑙 𝑝𝑟𝑜𝑐𝑒𝑠𝑜
 𝑥 100% 
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TUP = Tiempo útil del proceso  
TTP = Tiempo total del proceso  
Dimensión 2: Eficacia 
La eficacia es cumplir con los objetivos y metas programados, en lugar, tiempo, calidad y 
cantidad; indicando de esta manera la realización de lo planificado y enfocándose en lo que 
se debe hacer (Secretaría de la Función Pública, 2006, p.58). Representándose en la 
investigación mediante el siguiente indicador: 




UP = Unidades producidas 
UPG = Unidades programadas 
  
𝐸𝑓𝑖𝑐𝑖𝑒𝑛𝑐𝑖𝑎 =  
𝑇𝑈𝑃
𝑇𝑇𝑃
 𝑥 100% 
𝐸𝑓𝑖𝑐𝑎𝑐𝑖𝑎 =  
𝑈𝑃
𝑈𝑃𝐺
 𝑥 100% 
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Fuente: Elaboración propia 
 
2.2.4 Matriz de operacionalización de las variables 
MATRIZ DE OPERACIONALIZACIÓN 





















“Forma sistémica de identificar, 
comprender y aumentar el valor 
agregado de los procesos […] 
para cumplir con la estrategia del 
negocio, elevar el nivel de 
satisfacción de los clientes […] 
para mejorar en las variables 
clave, por ejemplo, tiempo, 
calidad y costo” (Contreras, 
Olaya y Matos, 2017, p.17) 
Uno de los 8 principios de la 
gestión de la calidad. Secuencia 
de actividades mutuamente 
relacionadas, orientados a 
generar un valor añadido a lo 
largo del proceso para conseguir 
un resultado que satisfaga a los 























" Uso eficiente de recursos 
en la producción de 
diversos bienes y servicios 
[...]obtención de más con la 
misma cantidad 
de recursos […] puede definirse 
como la relación entre los 
resultados y el tiempo que lleva 
conseguirlos" (Prokopenko, 1989, 
p.3) 
Relación entre el resultado 
obtenido de un proceso 
productivo (bien o servicio) y 
los recursos que se necesitaron 
para realizarlo. 
Eficiencia  









2.3 Población y muestra 
2.3.1 Población 
Valderrama (2015) señala que “es el conjunto de la totalidad de las medidas de las 
variables en estudio […] es decir, es la agrupación de valores que cada variable se 
representan en unidades que componen el universo” (p.183). 
Definimos entonces nuestra población de estudio como el conjunto de elementos que 
integran la presente investigación. En este caso, la población está conformada por la 
producción total de buzones de concreto en un periodo de 30 días hábiles de producción en 
el periodo del 02 de noviembre del 2017  al 06 de diciembre del 2017 (pre test) y  el 
periodo de 02 de abril del 2018 al 9 de mayo del 2018 (pos test). Se consideró dicha 
población, teniendo como unidad de análisis a las actividades y procesos del área de 
producción, debido a que es el proceso misional en la empresa J&MC CONTRATISTAS 
GENERALES S.A.C. 
2.3.2 Muestra 
Se denomina muestra, a una porción de la población elegida, la cual debe representar.  
Para Valderrama “la muestra es un subconjunto que representa a la población al poseer las 
características de esta” (2013, p.184). 
Sin embargo, nuestra muestra en la presente investigación es censal ya que tomo el total de 





2.4 Técnicas e instrumentos de recolección de datos, validez y confiabilidad 
2.4.1 Técnicas de recolección de datos 
Son los métodos o procedimientos que se utilizan para la recolección de los datos y sus 
instrumentos correspondientes, en dónde se detallan los procedimientos a modo que logren 
ser interpretados por más investigadores. 
Clasificando las técnicas de investigación en: 
Fuentes primarias:  
 Observación 
Fuentes secundarias 
 Fichaje (ver anexo 4) 
 Revisión de base de datos (ver tabla 35 y 36) 
 Cronómetro (ver figura 16 y anexo 2) 
Para la determinación de los pasos a seguir en la implementación y para las técnicas de la 
variable independiente y dependiente. 
La finalidad de elegir dichas técnicas, reside en un medio fiable de obtención de datos, se 
requiere de dicha información válida y detallada como sustento para una correcta 
implementación de la gestión por procesos, ya que sin ella los datos sobre los cuales se 
cimienta la investigación no generaran su propósito para el cual fue planeado y 
desarrollado: la observación de los procesos y su interacción los cuales ayudarán a realizar 
un análisis más fiable y seguro. 
2.4.2 Instrumentos de recolección de datos 
“De acuerdo a la naturaleza de la investigación, los instrumentos pueden ser: 
cuestionarios, fichas de recolección de datos, guía de entrevista, lista de cotejo, 
instrumentos médicos y de laboratorio, etc.” Este aspecto es fundamental en la 
investigación ya que es un recurso de registro de información acerca de las variables 
planteadas, contando con los requisitos de confiabilidad, validez y objetividad” 
(Hernández, Fernández y Baptista, 2010). 
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 Mapa de procesos (figura 19 y 37) 
 Matriz de procesos (anexo 8) 
 Diagrama de flujo de operaciones (figura 38) 
 Diagrama de actividades (figura 33, 34, 35, 44, 45 y 46) 
 Manual de procesos (anexo 9) 
 Registro de Auditorias (anexo 7) 
Cabe resaltar que para la obtención de datos se solicitó información al área administrativa 
y de operaciones las cuales otorgaron la data necesaria. 
2.4.3 Validez de recolección de datos 
Los datos obtenidos mediante los instrumentos de recolección fueron analizados por tres 
expertos los cuales, mediante un formato anexado en el presente trabajo de investigación, 
garantizaron la validez y confiabilidad de los mismos. Mediante el juicio de expertos 
obtenemos la garantía de los instrumentos y datos. Se presenta los datos de los expertos 
mediante la tabla 6 y los Certificado de validez en el anexo 3. 
 
Tabla 6. Datos de los expertos - Validez del instrumento 
EXPERTO DNI 
MBA. Ramos Harada, Freddy 07823251 
Mg. Vilela Romero, Luis Alberto 25607329 
Mg. Dávila Laguna, Ronald 22423025 
 
Fuente: Elaboración Propia 
2.4.3 Confiabilidad de recolección de datos 
Para determinar la confiabilidad de nuestro instrumento de medición – Cronometro digital 




Figura  16. Cronómetro CASIO 
 
Fuente: CASIO  
 
2.5 Métodos de análisis de datos 
Siendo el diseño de la investigación uno cuasi experimental, la tesis va a tomar el enfoque 
cuantitativo; es decir que estadísticamente comprobaremos si la hipótesis es nula o no.  
En este proyecto de investigación se realiza una comparación entre los datos antes y 
después de la implementación de la mejora. Emplearemos durante la ejecución de análisis 
software como Excel para el registro y el SPSS V.24 para el análisis de datos. 
2.5.1 Análisis descriptivo  
Se hace uso de medidas de tendencia central. Media, mediana y moda. Medidas de 
variabilidad. Rango, desviación estándar, varianza, coeficiente de variabilidad. 
(Valderrama, 2015, p.230). En el capítulo III se describe a mayor detalle el análisis 
descriptivo. 
2.5.2 Análisis inferencial 
Dentro del análisis inferencial se encuentran las pruebas de comparación de medias, esto 
con la finalidad de contrastar las hipótesis. Se utiliza la prueba de “Shapiro Wilk” cuando la 
muestra es menor o igual a 30; o si es mayor a 30 se usa Kolmogorov Smirnov. De acuerdo 
a ello, se procederá a realizar las pruebas de T-Student si las variables son paramétricas, o 
Wilcoxon en el caso de obtener variables no paramétricas. En el capítulo III se describe a 
mayor detalle el análisis inferencial, aplicando Shapiro Wilk. 
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2.6 Aspectos éticos 
Como investigador y profesional en formación me comprometo a respetar la información de 
la empresa; asimismo a realizar el proyecto de investigación con veracidad y credibilidad 




2.7 Desarrollo de la propuesta 
Para esta investigación el desarrollo de la propuesta pretende mostrar la situación en que se 
encuentra la empresa actualmente antes de la ejecución de la propuesta; para luego 
proponer e implementar acciones proactivas, que busquen solucionar las causas de la baja 
productividad, y finalmente mostrar los resultados obtenidos con la mejora de procesos, así 
como la factibilidad económica de la implementación de la misma. 
2.7.1 Situación Actual de la empresa 
2.7.1.1 Datos de la empresa 
La empresa J&MC CONTRATISTAS GENERALES S.A.C inicio sus operaciones el 16 de 
julio del año 2008, liderada por los gerentes general y administrativo, Marcos Martínez 
Cruz y Vanessa Nicho Zambrano respectivamente. La empresa se encuentra empadronada 
en el Registro Nacional de Proveedores (RNP), teniendo vigente las realizaciones de 
ejecutor de obras, proveedor de bienes y proveedor de servicios.  
Tabla 7. Datos de la empresa J&MC S.A.C 
Razón social J&MC CONTRATISTAS GENERALES S.A.C 
Fecha de constitución 29/05/2008 
Domicilio Legal Calle Paita Nro. 160 La Perla - Callao 
Teléfono 6378582 
RUC 20491859360 
N° RNP 183558 
Gerente general Nicho Zambrano, Vanessa 
Gerente administrativo Martínez Cruz, Marcos 
 
Fuente: Elaboración Propia 
 
Cuenta con su sede central en la ciudad de Lima, como se muestra en la tabla 8, el área 




Figura  17. Ubicación geográfica de la empresa J&MC S.A.C 
 
Fuente: Google maps 
 
Misión  
Empresa nacional que brinda servicios de ingeniería y construcción de proyectos integrales; 
contamos con personal profesional y técnico especializado que ejecuta sus operaciones con 
Calidad, Seguridad, cuidado al Medio Ambiente y Responsabilidad Social. 
Visión 
 Llegar a ser una empresa con posicionamiento en el rubro a nivel nacional y con 
reconocimiento internacional; cumpliendo eficientemente la prestación de servicios y la 
elaboración de bienes bajo estándares de Calidad, Seguridad, Medio Ambiente y 
Responsabilidad Social. 
Objetivos Estratégicos 
J&MC CONTRATISTAS GENERALES S.A.C busca la mejora continua, por ello como 
organización se plantea las siguientes metas y estrategias: 
• Garantizar el cumplimiento de los requisitos y especificaciones pactados con el 
cliente. 
• Mejorar los tiempos de producción de los productos y/o servicios para sobrepasar las 
expectativas del cliente. 
• Optimizar la disponibilidad de los recursos para los diferentes procesos. 
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La empresa cuenta con el siguiente organigrama figura 18, el cual como observamos está 
definido de manera tradicional, encabezado por autoridades y propietarios.  
Figura  18. Organigrama actual de la empresa J&MC S.A.C 
 
Fuente: Elaboración Propia 
Dentro del recurso humano que lideran las áreas y los procesos dentro de la empresa se 














































Tabla 8. Staff de la empresa J&MC 
Fuente: Empresa J&MC CONTRATISTAS GENERALES S.A.C 
 
Este funcionamiento jerarquizado de manera vertical si bien se ha venido manejando desde 
comienzos a un buen rendimiento, actualmente y en el contexto en el que se encuentra la 
empresa (mayor demanda), no mantiene la productividad como antes.  
2.7.1.2 Mapeo de procesos 
En el mapa de procesos representada por lafigura19, se puede observarlos tres tipos de 
procesos de la empresa, resaltando los operacionales los cuales son los que hacen funcionar 
el giro de la empresa. Dentro de la producción nos encontramos con las operaciones para la 
realización de buzones las cuales actualmente son los generadores de la rentabilidad. 
STAFF PROFESIONAL 
GERENTE GENERAL VANESSA CELESTE NICHO ZAMBRANO 
GERENTE 
ADMINISTRATIVO 
MARCOS MARTINEZ CRUZ 
GERENTE Y  ASESOR 
TECNICO 
Ing. JUAN LLAMOCA 
GERENTE DE 
PROYECTOS 
Arq. RICARDO DEMARINI MORENO 
GERENTE DE 
OPERACIONES 
Ing. PATRICK VALDEZ CRIBILLERO 
 
AREA LEGAL 
DR. JORGE CACERES 





 Ing. Civil FRANCISCO DÍAZ BARRAZA 
 ing. Civil SAMUEL MINAYA PRIETO 
 Ing. Civil LIOS ANTONIO DEMARINI MORENO 
 Ing. Sanitario JESÚS NERI ONASSIS 
 Arq. MANUEL MACAVILCA CASTRO 
DEPARTAMENTO DE  SSOMA 
 
 Ing. ELEN VILLACREZ RUIZ 
 Ing. MANUEL QUISOCALA FLORINDES 
CONTABILIDAD  RICARDO HUERE ASCANOA 
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Figura  19. Mapa de procesos actual de la empresa J&MC S.A.C 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
El producto obtenido del área de producción son los buzones de concreto pre fabricados, los 
cuales son requeridos por clientes del rubro de saneamiento. En la figura 20, se observa las 
unidades producidas durante el periodo del 2016 y 2017 referente a la demanda de este 
producto. 
Figura  20. Demanda de buzones 2016-2017 empresa J&MC S.A.C 
 


































































Actualmente la empresa se encuentra realizando los buzones de concreto prefabricado 
debido a que es el único producto del área de producción. Mediante la tabla 9, observamos 
la composición del producto. 
Tabla 9. Producto y componentes 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
Los buzones que la empresa realiza son de tamaño menor a 3.00 metros y tienen las 
siguientes características en cuanto al diámetro interno de los anillos del cuerpo y diámetro 
del canal por el cual deben permitir un flujo entre los tubos de entrada y salida. 
Cabe resaltar que el diámetro mínimo de la canaleta debe ser igual al diámetro interno del 
tubo. 
  
Marco y tapa de buzón
Anillos intermedios (cuerpo)
Base de buzón
Forma parte de todo sistema de agua 
potable y alcantarillado. Se
colocan cada cierto tramo para realizar 
la protección, inspección y 
mantenimiento de las tuberías 
principales de aguas residuales en caso 
de daños permanentes, sin la 
necesidad de picaduras o
rompimiento de pistas y/o pavimentos. 
Producto Partes componentes del producto




Tabla 10. Características del buzón de concreto 
 
Fuente: Sedapal, 2006. 
Según la tabla 11, se especifican las dimensiones tanto de diámetro como espesor y peso de las 
partes de los buzones de concreto pre fabricados. 
Tabla 11. Dimensión del buzón de concreto 
 
Fuente: Arteaga, L. 2014. 
Los buzones a fabricar cuentan con las siguientes especificaciones: 
BUZÓN TIPO I: El cual tiene un diámetro interno de 1.20m, diámetro externo de 0.15 m, 
elaborado con concreto armado de 0.15 m de espesor y su altura es de 2.00 m incluido el 
techo.  
* Sin embargo, la altura varía de acuerdo a las especificaciones del cliente. 
BASE DE BUZÓN 
Es el componente primordial, conformado por una losa de fondo de 0.15 m de grosor, el 
cual dispone de 2 canales para tuberías. Según las especificaciones del cliente, la altura de 
este componente es de 0.70 m, incluida la losa de fondo. 
ANILLO DEL BUZÓN 
Los anillos intermedios tienen un espesor de 0.15 m y por lo usual poseen alturas variables 
ya que con esto uniforma la altura de los buzones de acuerdo a la profundidad que se 
requiera.   
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La   instalación   de   este   componente   se   da   en la zona de trabajo, puesto que el 
encofrado interior y exterior se elaboran con formas metálicas y subsiguientemente se 
vacía el concreto sobre la base del buzón ya instalada.  
MARCO Y TAPA DE BUZÓN 
Los marcos cuentan con una altura de 0.20 m y un espesor de 0.15 m, deben de contar con 
un agujero para la colocación dela tapa de buzón. La tapa de buzón es el último componente 
ya que se emplea para cerrar el buzón una vez que ha sido instalada. Contiene un diámetro 
de 0.60 m y un espesor de 0.05 m, con una terminación curvada hacia abajo, de acuerdo con 
la norma técnica peruana NTP 339.111:1997. 
Toda empresa genera una ventaja competitiva teniendo sus propias máquinas ya que estas 
se adecuan a las necesidades de producción, minimización de costos y mejorando calidad. 
Actualmente la empresa no cuenta con los moldes necesarios para una mayor producción 
diaria lo cual es un limitante para el incremento de la productividad. Mediante las figuras 
21, 22, 23 y 24 observamos el equipo empleado para la producción.  
MEZCLADORA DE CONCRETO 
Figura  21. Mezcladora de concreto 
 





Figura  22. Motobomba 
 
Fuente: Empresa J&MC CONTRATISTAS GENERALES S.A.C 
AGUJA VIBRADORA 
Figura  23. Aguja vibradora 
 
Fuente: Empresa J&MC CONTRATISTAS GENERALES S.A.C 
MONTACARGA 
Figura  24. Montacarga 
 
Fuente: Empresa J&MC CONTRATISTAS GENERALES S.A.C 
85 
 
2.7.1.4 Descripción del proceso productivo 
BASES DE BUZÓN  
La elaboración de la base del buzón se produce a través de moldes de fierro planchado de 
½ pulgada y consta de 4 subprocesos:  
Proceso de encaje: Inicia acoplando el molde de fierro fundido con la estructura metálica, 
en este proceso de verifica que la estructura metálica tenga las medidas correctas y que el 
encaje en el molde se encuentre correctamente nivelado antes de empezar el llenado. 
Proceso de llenado: Una vez que se tiene la estructura metálica dentro del molde, se 
procede a realizar el llenado con concreto (que comprende cemento, agregado fino, y 
piedra chancada). El llenado se realiza en dos partes: en el primer llenado, utilizamos 
concreto con gran cantidad de agua y luego se procede a vibrar con aguja vibradora.  
De esta manera, nos cercioramos que el concreto cubra la parte más profunda y angosta del 
molde. Luego, se procede a realizar el segundo llenado hasta cubrir el tope del molde y se 
vibra por segunda vez. Seguidamente, procedemos al planchado de los bordes si es 
necesario ya que generalmente se recurre a este reproceso.  
Este proceso termina con el curado previo (tiempo necesario para poder desmoldar). 
Proceso de desmolde: Luego del curado previo, se procede a retirar el cono interno del 
molde con ayuda de la estructura metálica.  
Se realiza una inspección visual del acabado y se resana (reproceso) en caso de 
imperfecciones. Así, se procesa al desmolde de toda la base. 
Proceso de curado y almacenaje: Cuando se tiene la base ya desmoldada, con ayuda del 
montacargas, se transporta la caja a la zona de almacenamiento previo donde ocurre el 
proceso de curado a la intemperie por 1 día. Al día siguiente, con ayuda del montacargas se 
procede a trasportar el producto al almacén de productos terminados, donde se lleva a cabo 
el proceso de hidratación que ayuda a mejorar la resistencia del concreto.  




Figura  25. Marca inicial de bases de buzón 
 
Fuente: Empresa J&MC CONTRATISTAS GENERALES S.A.C 
Figura  26. Estructura de bases de buzón 
 
Fuente: Empresa J&MC CONTRATISTAS GENERALES S.A.C 
Figura  27. Vaciado de mezcla 
 
Fuente: Empresa J&MC CONTRATISTAS GENERALES S.A.C 
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ANILLOS INTERMEDIO DE LA CAJA DE BUZÓN 
El proceso de producción consta de los siguientes 4 subprocesos: 
Proceso de encaje: El encaje inicia cuando se coloca el marco de fierro en la base del 
molde. Seguidamente, se instala la estructura de fierro del anillo intermedio dentro del 
molde, en caso de no presentarse ningún error en las estructuras se procede con el llenado.  
Proceso de llenado y prensado: El llenado consiste en proceder a vaciar el concreto (que 
contiene cemento, agregado grueso y piedra chancada) en dos partes.  
Se vacía el concreto por primera vez y se vibra para eliminar los poros de aire y que el 
concreto se acentúe en la máquina. Luego, se procede a realizar el segundo llenado y se 
vibra nuevamente.  
Posteriormente, se coloca el marco de la máquina (hecha con platina) y a través de las 
palancas que tiene el marco se prensa el intermedio para darle consistencia.  
Proceso de desmolde: Una vez culminado el prensado, se aísla el anillo intermedio.  
Con ayuda del montacargas se retira el anillo intermedio sujetándolo del marco de fierro 
fundido. Este proceso termina cuando se traslada el producto a la zona de almacenamiento 
previo donde se verifica que no presente imperfecciones.  
Proceso de curado y almacenamiento: Luego de verificar que existan desperfectos en el 
producto, se procede al curado a la intemperie por 1 día. Este proceso de hidratación se 






Figura  28. Molde de anillos intermedios de buzón 
 
Fuente: Empresa J&MC CONTRATISTAS GENERALES S.A.C 
Figura  29. Vaciado de concreto 
 
Fuente: Empresa J&MC CONTRATISTAS GENERALES S.A.C 




Fuente: Empresa J&MC CONTRATISTAS GENERALES S.A.C 
ANILLO SUPERIOR Y TAPA DE BUZÓN 
La elaboración del anillo superior de la caja de buzón se lleva a cabo a través de moldes de 
fierro fundido. El proceso productivo de la tapa de buzón consta de los siguientes 4 
subprocesos:  
Proceso de encaje: Consiste en conectar el molde de fierro fundido con la estructura 
metálica. 
En este proceso de comprueba que la estructura metálica tenga las dimensiones correctas y 
que el encaje en el molde se encuentre adecuadamente nivelado antes de iniciar el llenado.  
Proceso de llenado: Una vez que se tiene colocada la estructura metálica en el molde, se 
procede a realizar el llenado con concreto (que comprende cemento, agregado grueso, y 
piedra chancada).  
El llenado se procede a realizar en dos partes: en la primera actividad del llenado, 
utilizamos concreto con gran cantidad de agua y luego se procede a vibrar con la aguja 
vibradora. De esta manera, nos aseguramos que el concreto cubra la parte más profunda y 
angosta del molde. 
Luego, se procede a realizar el segundo llenado hasta cubrir al ras todo el molde y se vibra 
nuevamente por segunda vez.  
Seguidamente, procedemos al planchado de los bordes si es necesario (con planchas de 
empastado o pulido) y este proceso termina con el curado previo (tiempo necesario para 
poder desmoldar).  
Proceso de desmolde: Luego del curado previo, se deriva a retirar el cono interno del 
molde. Se realiza una inspección visual del acabado y se resana en caso de imperfecciones. 
Así, se procede al desmolde del anillo superior.  
Proceso de curado y almacenaje: Así, cuando se obtiene el anillo superior desmoldado, con 
ayuda de un montacargas, se traslada la tapa a la zona de almacenamiento previo donde 
sucede el proceso de curado a la intemperie.  
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Al día siguiente, con apoyo del montacargas se procede a trasportar el elemento al almacén 
de productos terminados, donde se efectuará la hidratación apropiada en forma diaria hasta 
que el producto sea despachado o instalado. 
Dicha hidratación mejora la resistencia del concreto. 
Figura  31. Bases de tapa 
 
Fuente: Empresa J&MC CONTRATISTAS GENERALES S.A.C 
 
Figura  32. Tapa de buzón 
 






2.7.1.5 Análisis de las causas 
GESTIÓN TRADICIONAL  
Actualmente la empresa cuenta con algunas dificultades para el desarrollo de sus 
actividades. 
La gestión vertical tal como muestra la figura 18 con la que se maneja actualmente ha 
desarrollados los siguientes inconvenientes:  
- Información aislada en cada área. 
- Carencia de controles o controles inadecuados. 
- Sin estándares. 
- Exceso de procedimientos y actividades manuales. 
- Poco conocimiento de lo que hace cada quien. 
 
Los procesos están definidos en tres tipos tal como se muestra en la figura 19, los cuales se 
describen a continuación: 
Procesos Estratégicos 
 Planeación y dirección: Encabezado por la gerencia, los cuales brindan los 
lineamientos y toman las decisiones en pro a la mejora de la organización. 
Asimismo, gestiona la coordinación de las propuestas tanto técnicas como 
económicas hasta la firma del contrato y/o licitación ganada. Está conformado por: 
Planeamiento estratégico 
Seguimiento de contratos 
 Gestión legal: Asesora el ámbito legal tanto del trabajo como documentario y realiza 
la verificación de las bases.   
Procesos Operacionales 
 Producción: Es el proceso de mayor valor ya que está conformado por las 
actividades del servicio principal de la empresa. Se compone de los sub procesos de: 
Encaje 
Llenado y prensado 
Desmolde 
Curado y almacenaje 
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 Servicio de consultoría: Proceso considerado de gran valor para la empresa ya que 
también genera rentabilidad y se trata de llevar un análisis del área de trabajo y 
mediante personal calificado realizar un diagnóstico de las mejoras y/o soluciones. 
Procesos de apoyo 
 Recursos Humanos: Gestiona el talento humano, seleccionando al personal 
específico para cumplir con lo pactado en el servicio y lleva la gestión de los 
colaboradores. Se compone de: 
Reclutamiento 
Capacitación 
 Contabilidad: Administra los recursos económicos de la empresa, ayuda en la toma 
de decisiones financieras y realiza conjuntamente con la gerencia los informes 
económicos. Está compuesto por: 
Presupuestos 
Ingresos y egresos 
 Gestión logística: Proceso principalmente presente en el apoyo del proceso 
productivo, ya que actúa como facilitador de compras, transportes y almacenaje. 




 Calidad: En este proceso se realizan las pruebas y ensayos correspondientes que 
aseguren la calidad del producto final, está conformado por control de calidad. 
 Gestión SSOMA: Engloba lo referente a Seguridad y Salud en el Trabajo en el área 
administrativa y operacional además de elaborar el plan ambiental.  
Coordina, elabora y ejecuta las capacitaciones al recurso humano y registra los 
documentos del área. Está conformado por: 
Sistema SST 
Gestión ambiental 
La productividad actual de la empresa se ve disminuida debido a la desfavorable gestión y 
deficiencias en los procesos, tiempo de proceso y unidades producidas.  
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En las figuras 33, 34 y 35, se muestran los diagramas de actividades del proceso de 
elaboración de buzones para ver cómo se encuentran actualmente y determinar cuáles son 
considerados claves y/o críticos.  
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Figura  33. DAP bases de buzón - pre test 
 








1 Revisar el plano y las dimensiones de la zanja 00:00:21 X X
2 Coger las tizas 00:00:03
3 Graficar los diametros de las bases en el suelo 00:00:48 X X
4 Soldar los fierros armando la estructura de la base 00:10:40 X
5 Unir las dos estructuras 00:00:11 X X
6 Traer el molde 00:00:29 X
7 Colocar el molde en el suelo 00:00:04
8 Colocar la union de las estructuras en el molde 00:00:14 X X
9 Verificar el nivel de la estructura en el molde 00:02:00 X X
LLENADO
10 Ingresar la mezcla a la zona de trabajo 00:00:18 X X
11 Conectar la salida de la mezcladora al molde 00:00:10
12 Verter la primera parte al molde 00:04:59 X X
13 Traer la aguja vibradora a la zona de trabajo 00:00:29 X
14 Colocar la aguja vibradora dentro del molde 00:00:10
15 Encencer la aguja vibradora 00:00:03
16 Accionar la vibración 00:06:54 X
17 Apagar la aguja vibradora 00:00:03
18 Retirar la aguja vibradora 00:00:10
19 Verificar que la mezcla cubra las partes profundas del molde 00:01:54 X X
20 Verificar que la mezcla cubra las partes angostas del molde 00:02:01 X X
21 Ingresar la mezcla a la zona de trabajo 00:00:17
22 Conectar la salida de la mezcladora al molde 00:00:10
23 Verter la segunda parte al molde 00:04:57 X X
24 Traer la aguja vibradora a la zona de trabajo 00:00:31 X
25 Colocar la aguja vibradora dentro del molde 00:00:10
26 Encencer la aguja vibradora 00:00:03
27 Accionar la vibración 00:08:03 X X
28 Apagar la aguja vibradora 00:00:03
29 Retirar la aguja vibradora 00:00:10
30 Verificar de los bordes del molde 00:01:59 X X
31 Ir a almacen 00:02:03
32 Coger las planchas de empastado 00:00:04
33 Ir a zona de trabajo 00:01:59
34 Planchar los bordes del molde 00:09:58 X X
35 Traer la motobomba a la zona de trabajo 00:01:57 X
36 Encender la motobomba 00:00:05
37 Hidratar la mezcla dentro del molde 00:20:00 X X
38 Apagar la motobomba 00:00:05
39 Retirar la motobomba 00:00:28
DESMOLDE
40 Verificar el estado de la base 00:02:02 X X
41 Retirar el cono interno del molde 00:03:00
42 Retirar el cono externo del molde 00:03:00
43 Verificar visualmente la base de buzón 00:00:24
44 Coger la paleta para planchado 00:00:03 X
45 Resanar las imperfecciones 00:06:22 X X
CURADO Y ALMACENAJE
46 Llevar con el montacarga la base a el almacén 00:03:57
47 Dejar la base en el almacén 00:00:24
48 Traer la motobomba 00:00:27 X
49 Encender la motobomba 00:00:03
50 Hidratar la base 00:20:00 X X















Revisión de plano y dimensiones 
                                         DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DEL PROCESO DE ELABORACIÓN DE BASES DE 











Figura  34. DAP anillo intermedio de buzón 
 




Termina en: Tiempo del 
proceso
CLAVE CRÍTICO
1 Revisar el plano y dimensiones de la altura del anillo 00:00:15 X
2 Armar la estructura de los fierros del anillo 00:00:17 X
3 Traer el molde 00:00:29 X
4 Colocar el molde 00:00:05
5 Colocar la union de la estructura en el molde 00:01:02 X X
6 Verificar el nivel de la estructura en el molde 00:00:30 X
LLENADO Y PRENSADO
7 Ingresar la mezcla a la zona de trabajo 00:00:18 X
8 Conectar la salida de la mezcladora al molde 00:00:12
9 Verter la primera parte al molde 00:10:29 X X
10 Traer la aguja vibradora a la zona de trabajo 00:00:27 X
11 Colocar la aguja vibradora dentro del molde 00:00:10
12 Encencer la aguja vibradora 00:00:03
13 Accionar la vibración 00:11:00 X X
14 Apagar la aguja vibradora 00:00:03
15 Retirar la aguja vibradora 00:00:10
16 Esperar a que se acentue la mezcla 00:05:00 X
17 Conectar la salida de la mezcladora al molde 00:00:12
18 Verter la segunda parte al molde 00:10:00 X X
19 Traer la aguja vibradora a la zona de trabajo 00:00:30 X
20 Colocar la aguja vibradora dentro del molde 00:00:10
21 Encencer la aguja vibradora 00:00:03
22 Accionar la vibración 00:11:00 X X
23 Apagar la aguja vibradora 00:00:03
24 Retirar la aguja vibradora 00:00:10
25 Colocar el marco de platina 00:02:01 X
26 Prensar el intermedio del anillo 00:04:00 X X
27 Verificar el anillo 00:01:57 X
DESMOLDE
28 Retirar el anillo intermedio del molde 00:02:23
29 Recoger el anillo con el montacarga 00:00:21
30 Llevar el anillo a el almacén 00:04:03 X
31 Dejar el anillo en el almacén 00:00:28
32 Verificar el anillo 00:00:15 X X
CURADO Y ALMACENAJE
33 Trasladar la motobomba al almacén 00:01:04 X
34 Encender la motobomba 00:00:04
35 Hidratar la base 00:20:00 X X












PRODUCTO: Buzón de concreto para Saneamiento - Tipo I
                               DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DEL PROCESO DE ELABORACIÓN DE ANILLO 










Figura  35. DAP anillo superior y tapa - pre test 
 
Fuente: Elaboración propia 
TOTAL
Enicia en:
Termina en: Tiempo del 
proceso
CLAVE CRÍTICO
1 Revisar el plano y las dimensiones de la tapa 00:00:25 X X
2 Acoplar el molde de fierro fundido 00:01:57 X X
3 Traer el molde de la tapa 00:00:30 X
4 Colocar el molde en el suelo 00:00:03
5 Colocar la estructura y el fierro fundido en el molde 00:00:17 X X
6 Verificar el nivel de la estructura en el molde 00:01:17 X X
7 Ingresar la mezcla a la zona de trabajo 00:00:19 X X
8 Conectar la salida de la mezcladora al molde 00:00:12
9 Verter la primera parte al molde 00:02:07 X X
10 Traer la aguja vibradora a la zona de trabajo 00:00:30 X
11 Colocar la aguja vibradora dentro del molde 00:00:10
12 Encencer la aguja vibradora 00:00:03
13 Accionar la vibración 00:10:03 X X
14 Apagar la aguja vibradora 00:00:03
15 Retirar la aguja vibradora 00:00:12
16 Verificar que la mezcla cubra las partes profundas del molde 00:01:56 X X
17 Verificar que la mezcla cubra las partes angostas del molde 00:02:03 X
18 Ingresar la mezcla a la zona de trabajo 00:00:18 X X
19 Conectar la salida de la mezcladora al molde 00:00:12
20 Verter la segunda parte al molde 00:02:08 X X
21 Traer la aguja vibradora a la zona de trabajo 00:00:29 X
22 Colocar la aguja vibradora dentro del molde 00:00:10
23 Encencer la aguja vibradora 00:00:03
24 Accionar la vibración 00:09:56 X X
25 Apagar la aguja vibradora 00:00:03
26 Retirar la aguja vibradora 00:00:10
27 Verificar de los bordes del molde 00:02:03 X X
28 Ir a almacen 00:01:58
29 Coger las planchas de empastado 00:00:05 X
30 Ir a zona de trabajo 00:02:00
31 Planchar los bordes del molde 00:00:12 X X
32 Traer la motobomba a la zona de trabajo 00:01:06 X
33 Encender la motobomba 00:00:05
34 Hidratar la mezcla dentro del molde 00:20:00 X X
35 Apagar la motobomba 00:00:05
36 Retirar la motobomba 00:00:29
37 Verificar el estado de la base 00:02:04 X X
38 Retirar el cono interno del molde 00:02:08
39 Retirar el cono externo del molde 00:02:18
40 Verificar visualmente la base de buzón 00:00:31 X X
41 Coger la paleta para planchado 00:00:03 X
42 Resanar las imperfecciones 00:08:12 X X
43 Llevar con el cargador la tapa a el almacén 00:04:08 X
44 Dejar la tapa en el almacén 00:00:27
45 Traer la motobomba 00:00:29 X
46 Encender la motobomba 00:00:03
47 Hidratar la base 00:20:00 X X














PRODUCTO: Buzón de concreto para Saneamiento - Tipo I
                      DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DEL PROCESO DE ELABORACIÓN DE ANILLO SUPERIOR 










 Se observa que la empresa J&MC CONTRATISTAS GENERALES S.A.C, realiza su 
producto misional con actividades que para nuestra investigación se clasifican en claves 
(aquellos procesos y/o actividades que generan valor agregado; es decir los cuales que 
añaden valor al cliente o inciden directamente en su satisfacción o insatisfacción) y críticos 
(los que “no pueden caer” y su caída está relacionada con la capacidad de volver a ponerlos 
en línea o incluso con el costo de esa caída). 
En la tabla 33 se muestra que el proceso de elaboración de las bases toma como tiempo 
promedio 02 horas, 04 minutos y 48 segundos, el mismo que se realiza en 51 actividades. 
Dentro de este proceso se identificaron 25 actividades claves y 17 actividades críticas. 
En la tabla 34 se muestra que el proceso de elaboración de los anillos intermedios toma 
como tiempo promedio 01 hora, 29 minutos y 18 segundos, el mismo que se compone de 3 
actividades clasificadas en 29 claves y 18 críticas. 
En la tabla 35 se muestra que el proceso de elaboración de los anillos superiores y tapas 
toma como tiempo promedio 01 hora, 44 minutos y 05 segundos, el mismo que se realiza en 
48 actividades. Dentro de este proceso se identificaron 27 actividades claves y 18 
actividades críticas. 
De manera general se observa que, de las 135 actividades, se obtuvieron en el análisis 71 
actividades claves y 53 actividades críticas. 
 
DEFICIENCIA EN LOS PROCESOS 
Se considerada la deficiencia como la relación que existe entre la producción y el consumo 
de recursos necesarios para este. 
El principal problema es que la empresa en la actualidad, no emplea el recurso tiempo de 
manera óptima tal como muestra la tabla en donde se muestran tiempos innecesarios como 
el reproceso y traslado continuo al almacén para traer a la zona de trabajo los equipos 
necesarios para el proceso productivo misional. Es por ello que se deben de ajustar las 






Tabla 12. Registro de toma de tiempos observados - pre test 
 
Fuente: Elaboración propia 
Tal como muestra la tabla 12 se logra visualizar el registro de los tiempos de cada actividad por los 30 días hábiles de producción que 
comprenden a los meses de noviembre y diciembre del 2017 laborando 480 minutos diarios. Se establece que el registro está siendo tomado en 

















































































































































































































































Día 1 Día 2 Día 3 Día 4 Día 5 Día 6 Día 7 Día 8 Día 9 Día 10 Día 11 Día 12 Día 13 Día 14 Día 15 Día 16 Día 17 Día 18 Día 19 Día 20 Día 21 Día 22 Día 23 Día 24 Día 25 Día 26 Día 27 Día 28 Día 29 Día 30
1 Encaje de base 0:09:10 0:14:54 0:14:45 0:14:59 0:14:46 0:15:34 0:15:07 0:14:58 0:14:58 0:15:18 0:15:25 0:14:49 0:15:08 0:15:16 0:14:55 0:14:49 0:14:43 0:14:58 0:14:59 0:15:04 0:14:54 0:14:38 0:14:56 0:15:06 0:15:29 0:14:55 0:14:55 0:14:52 0:14:58 0:14:53
2 Llenado de base 1:09:30 1:09:01 1:09:27 1:11:20 1:10:14 1:10:32 1:08:54 1:10:58 1:09:29 1:10:13 1:09:30 1:10:18 1:11:30 1:12:12 1:11:22 1:10:23 1:10:54 1:09:18 1:10:32 1:09:55 1:08:51 1:09:44 1:12:51 1:09:55 1:09:08 1:11:56 1:09:13 1:09:24 1:09:10 1:11:02




0:25:06 0:25:03 0:24:35 0:24:57 0:25:00 0:24:51 0:24:53 0:24:57 0:25:11 0:24:34 0:24:44 0:24:41 0:24:45 0:24:43 0:25:06 0:24:56 0:24:45 0:25:11 0:25:16 0:24:59 0:24:47 0:24:47 0:24:56 0:25:04 0:24:59 0:24:50 0:25:17 0:24:38 0:24:47 0:24:55
5
Encaje de anillo 
intermedio
0:02:35 0:02:42 0:02:50 0:02:21 0:02:28 0:02:30 0:02:38 0:02:58 0:03:01 0:02:32 0:02:34 0:02:33 0:02:40 0:02:24 0:02:52 0:02:28 0:02:36 0:02:37 0:02:38 0:02:38 0:02:27 0:02:24 0:02:52 0:02:40 0:02:38 0:02:28 0:02:56 0:02:48 0:02:31 0:02:38
6
Llenado y prensado 
de anillo 
intermedio
0:39:46 0:38:34 0:40:04 0:40:08 0:38:28 0:37:51 0:37:56 0:40:29 0:37:00 0:40:03 0:39:15 0:39:23 0:39:24 0:40:03 0:39:03 0:39:58 0:39:37 0:38:24 0:39:13 0:38:29 0:38:08 0:38:03 0:37:17 0:38:30 0:39:06 0:39:46 0:39:24 0:40:00 0:39:44 0:43:11
7
Desmolde de anillo 
intermedio





0:21:10 0:21:29 0:21:26 0:21:08 0:21:06 0:21:10 0:21:06 0:21:09 0:21:08 0:21:06 0:21:28 0:21:10 0:21:08 0:21:30 0:21:10 0:21:30 0:21:30 0:21:10 0:21:08 0:21:30 0:21:10 0:21:08 0:21:08 0:21:10 0:21:07 0:21:08 0:21:08 0:21:06 0:21:10 0:21:10
9
Encaje de anillo 
superior
0:04:13 0:04:34 0:04:27 0:03:53 0:04:24 0:05:23 0:04:08 0:04:32 0:04:40 0:04:09 0:04:05 0:04:32 0:04:33 0:04:25 0:04:38 0:04:13 0:04:33 0:04:33 0:04:33 0:04:01 0:04:14 0:04:08 0:04:15 0:04:16 0:04:27 0:04:36 0:04:13 0:05:13 0:04:41 0:05:31
10
Llenado de anillo 
superior
0:53:01 0:51:33 0:54:18 0:53:09 0:53:08 0:53:07 0:53:35 0:52:44 0:53:37 0:54:07 0:52:31 0:53:07 0:53:13 0:54:14 0:53:05 0:52:25 0:54:12 0:53:00 0:53:21 0:53:08 0:52:16 0:53:31 0:53:23 0:52:10 0:55:01 0:52:38 0:53:46 0:53:11 0:52:19 0:52:21
11
Desmolde de anillo 
superior





0:25:06 0:24:51 0:25:41 0:24:58 0:25:25 0:24:59 0:24:57 0:24:54 0:25:28 0:25:39 0:25:24 0:04:57 0:25:03 0:25:05 0:24:59 0:25:02 0:25:37 0:04:54 0:25:26 0:24:51 0:25:03 0:25:22 0:25:01 0:25:13 0:25:02 0:25:19 0:25:01 0:25:09 0:25:39 0:25:04
4:41:45 4:45:47 4:49:15 4:41:25 4:38:39 4:48:40 4:47:17 4:50:09 4:48:38 4:50:19 4:38:28 4:28:05 4:48:37 4:52:12 4:44:32 4:49:44 4:49:53 4:16:37 4:45:47 4:47:00 4:44:31 4:39:57 4:49:48 4:41:22 4:46:36 4:45:04 4:44:01 4:38:09 4:48:12 4:46:12
Ing. Samuel Minaya Prieto
Ficha Nro:               
Hoja
TTO 01                        
1
Inicio:                      
Fin:
02/11/2017                         
06/12/2017
ITEM
PROCESO / SUB 
PROCESO / 
ACTIVIDAD
TOMA DE TIEMPOS OBSERVADOS DEL PROCESO DE ELABORACIÓN DE BUZÓN DE CONCRETO PREFRABRICADO
Tiempo en Hora, Min y Seg




Para determinar el tiempo total o tiempo de ciclo, debemos de hallar el tiempo estándar. Se 
tomó como base los tiempos observados anteriormente mencionados, la valoración del 
ritmo de las actividades (a condiciones normales = 100% =1), el factor de valoración según 
Westinghouse (tabla 13) y los suplementos asignados a cada actividad (tabla 14). 
Tabla 13. Calificación Sistema Westinghouse 
PROCESOS Y 
ACTIVIDADES 
FACTOR DE CALIFICACIÓN            
SISTEMA WESTINGHOUSE 
(1.0) 





Regular (E) Bueno (C ) 
+2 -0.03 +0.01 1.0 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
Tabla 14. Suplementos asignados 
SUPLEMENTOS ASIGNADOS A 
PROCESOS Y ACTIVIDADES 
Fatiga básica 4% 
Necesidades personales 5% 
Contingencias 4% 
Políticas de la empresa 1% 
Especiales 0% 
Total suplementos 14% 
 
Fuente: Elaboración propia 
Teniendo los datos de tiempos observados, ritmo, calificación y suplementos se realiza la 




Tabla 15.  Toma de tiempo total de buzón - pre test 
 
 
Fuente: Elaboración propia 
La tabla 13 muestra el tiempo total o tiempo de ciclo antes de la implementación; en este 
proceso se emplearon en los procesos de encaje, llenado, prensado, desmoldado, curado y 










1 Encaje de base 0:14:48 1.00 0:14:48 14% 0:16:53
2 Llenado de base 1:10:14 1.00 1:10:14 14% 1:20:03
3 Desmolde de base 0:14:52 1.00 0:14:52 14% 0:16:57
4
Curado y almacenaje 
de base
0:24:54 1.00 0:24:54 14% 0:28:24
5
Encaje de anillo 
intermedio
0:02:38 1.00 0:02:38 14% 0:03:00
6
Llenado y prensado de 
anillo intermedio
0:39:13 1.00 0:39:13 14% 0:44:42
7
Desmolde de anillo 
intermedio
0:07:30 1.00 0:07:30 14% 0:08:33
8
Curado y almacenaje 
de anillo intermedio
0:21:13 1.00 0:21:13 14% 0:24:11
9
Encaje de anillo 
superior
0:04:28 1.00 0:04:28 14% 0:05:06
10
Llenado de anillo 
superior
0:53:10 1.00 0:53:10 14% 1:00:37
11
Desmolde de anillo 
superior
0:07:23 1.00 0:07:23 14% 0:08:25
12
Curado y almacenaje 
de anillo superior
0:23:50 1.00 0:23:50 14% 0:27:11
5:24:01
Área: Producción
TIEMPO TOTAL DEL PROCESO DE ELABORACIÓN DE BASES DE BUZÓN DE 
CONCRETO
Proceso:  Producción de buzón 
TIEMPO TOTAL PARA PRODUCIR UN BUZÓN
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FALTA DE CONTROL  
Se determina que existen procesos que no se monitorean debido a la inexistencia de 
formatos de control. Los procesos no controlados generan un efecto de baja productividad 
en la empresa J&MC CONTRATISTAS GENERALES S.A.C 
Para calcular la capacidad instalada del área, tomamos como referencia la tabla 15, 
posteriormente se continúa con el cálculo de las unidades planificadas para determinar así 
nuestros datos del número de unidades que se planificaron al mes en el proceso de 
producción de buzones.  
𝐶𝑎𝑝𝑎𝑐𝑖𝑑𝑎𝑑 𝐼𝑛𝑠𝑡𝑎𝑙𝑎𝑑𝑎 =




14 𝑥 540 𝑚𝑖𝑛
33.33 𝑚𝑖𝑛
= 23.33 
𝑈𝑛𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒𝑠 𝑝𝑙𝑎𝑛𝑖𝑓𝑖𝑐𝑎𝑑𝑎𝑠 = 𝐶𝑎𝑝𝑎𝑐𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑖𝑛𝑠𝑡𝑎𝑙𝑎𝑑𝑎 𝑥 𝐹𝑎𝑐𝑡𝑜𝑟 𝑑𝑒 𝑉𝑎𝑙𝑜𝑟𝑎𝑐𝑖ó𝑛 
 
𝑈𝑛𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒𝑠 𝑝𝑙𝑎𝑛𝑖𝑓𝑖𝑐𝑎𝑑𝑎𝑠 = 23.33𝑥 0.90 = 21.00 
De la ecuación realizada, se indica que la empresa planifica diariamente 21 buzones de 
concreto tipo I en su jornada de 9 horas con 14 trabajadores.  
Validando nuestra fórmula y tomando el registro del ingeniero de producción, se indica que 
las unidades programadas diarias son de 21; sin embargo, lo programado no coincide con lo 













Mi 01/11/2017 1 Base de buzón 0 -
2 Anillo intermedio de buzón 0 -
3 Anillo superior - tapa 0 -
J 02/11/2017 1 Base de buzón 17 PE - 51 Si Entregado
2 Anillo intermedio de buzón 17 PE - 51 Si Entregado
3 Anillo superior - tapa 17 PE - 51 Si Entregado
FECHA








V 03/11/2017 1 Base de buzón 17 PE - 51 Si Entregado
2 Anillo intermedio de buzón 17 PE - 51 Si Entregado
3 Anillo superior - tapa 17 PE - 51 Si Entregado
S 04/11/2017 1 Base de buzón 16 PE - 51 Si Entregado
2 Anillo intermedio de buzón 16 PE - 51 Si Entregado
3 Anillo superior - tapa 16 PE - 51 Si Entregado
L 06/11/2017 1 Base de buzón 16 PE - 51 Si Entregado
2 Anillo intermedio de buzón 16 PE - 51 Si Entregado
3 Anillo superior - tapa 16 PE - 51 Si Entregado
Ma 07/11/2017 1 Base de buzón 16 PE - 51 Si Entregado
2 Anillo intermedio de buzón 16 PE - 51 Si Entregado
3 Anillo superior - tapa 16 PE - 51 Si Entregado
Mi 08/11/2017 1 Base de buzón 18 PE - 51 Si Entregado
2 Anillo intermedio de buzón 18 PE - 51 Si Entregado
3 Anillo superior - tapa 18 PE - 51 Si Entregado
J 09/11/2017 1 Base de buzón 18 PE - 51 Si Entregado
2 Anillo intermedio de buzón 18 PE - 51 Si Entregado
3 Anillo superior - tapa 18 PE - 51 Si Entregado
V 10/11/2017 1 Base de buzón 18 PE - 51 Si Entregado
2 Anillo intermedio de buzón 18 PE - 51 Si Entregado
3 Anillo superior - tapa 18 PE - 51 Si Entregado
S 11/11/2017 1 Base de buzón 16 PE - 51 Si Entregado
2 Anillo intermedio de buzón 16 PE - 51 Si Entregado
3 Anillo superior - tapa 16 PE - 51 Si Entregado
L 13/11/2017 1 Base de buzón 16 PE - 51 Si Entregado
2 Anillo intermedio de buzón 16 PE - 51 Si Entregado
3 Anillo superior - tapa 16 PE - 51 Si Entregado
Ma 14/11/2017 1 Base de buzón 16 PE - 51 Si Entregado
2 Anillo intermedio de buzón 16 PE - 51 Si Entregado
3 Anillo superior - tapa 16 PE - 51 Si Entregado
Mi 15/11/2017 1 Base de buzón 18 PE - 51 Si Entregado
2 Anillo intermedio de buzón 18 PE - 51 Si Entregado
3 Anillo superior - tapa 18 PE - 51 Si Entregado
J 16/11/2017 1 Base de buzón 19 PE - 51 Si Entregado
2 Anillo intermedio de buzón 19 PE - 51 Si Entregado
3 Anillo superior - tapa 19 PE - 51 Si Entregado
V 17/11/2017 1 Base de buzón 19 PE - 51 Si Entregado
2 Anillo intermedio de buzón 19 PE - 51 Si Entregado
3 Anillo superior - tapa 19 PE - 51 Si Entregado
S 18/11/2017 1 Base de buzón 16 PE - 51 Si Entregado
2 Anillo intermedio de buzón 16 PE - 51 Si Entregado
3 Anillo superior - tapa 16 PE - 51 Si Entregado
L 20/11/2017 1 Base de buzón 17 PE - 51 Si Entregado
2 Anillo intermedio de buzón 17 PE - 51 Si Entregado
3 Anillo superior - tapa 17 PE - 51 Si Entregado
Ma 21/11/2017 1 Base de buzón 18 PE - 51 Si Entregado
2 Anillo intermedio de buzón 18 PE - 51 Si Entregado
3 Anillo superior - tapa 18 PE - 51 Si Entregado
Mi 22/11/2017 1 Base de buzón 17 PE - 51 Si Entregado
2 Anillo intermedio de buzón 17 PE - 51 Si Entregado
3 Anillo superior - tapa 17 PE - 51 Si Entregado
J 23/11/2017 1 Base de buzón 18 PE - 51 Si Entregado
2 Anillo intermedio de buzón 18 PE - 51 Si Entregado
3 Anillo superior - tapa 18 PE - 51 Si Entregado
V 24/11/2017 1 Base de buzón 18 PE - 51 Si Entregado
2 Anillo intermedio de buzón 18 PE - 51 Si Entregado
3 Anillo superior - tapa 18 PE - 51 Si Entregado
S 25/11/2017 1 Base de buzón 19 PE - 51 Si Entregado
2 Anillo intermedio de buzón 19 PE - 51 Si Entregado




Fuente: Empresa J&MC CONTRATISTAS GENERALES S.A.C 
 
Tabla 17. Reporte de unidades producidas J&MC - diciembre 2017 
 
L 27/11/2017 1 Base de buzón 16 PE - 51 Si Entregado
2 Anillo intermedio de buzón 16 PE - 51 Si Entregado
3 Anillo superior - tapa 16 PE - 51 Si Entregado
Ma 28/11/2017 1 Base de buzón 17 PE - 51 Si Entregado
2 Anillo intermedio de buzón 17 PE - 51 Si Entregado
3 Anillo superior - tapa 17 PE - 51 Si Entregado
Mi 29/11/2017 1 Base de buzón 19 PE - 51 Si Entregado
2 Anillo intermedio de buzón 19 PE - 51 Si Entregado
3 Anillo superior - tapa 19 PE - 51 Si Entregado
J 30/11/2017 1 Base de buzón 17 PE - 51 Si Entregado
2 Anillo intermedio de buzón 17 PE - 51 Si Entregado







V 01/12/2017 1 Base de buzón 17 PE - 51 Si Entregado
2 Anillo intermedio de buzón 17 PE - 51 Si Entregado
3 Anillo superior - tapa 17 PE - 51 Si Entregado
S 02/12/2017 1 Base de buzón 16 PE - 51 Si Entregado
2 Anillo intermedio de buzón 16 PE - 51 Si Entregado
3 Anillo superior - tapa 16 PE - 51 Si Entregado
L 04/12/2017 1 Base de buzón 16 PE - 52 Si Entregado
2 Anillo intermedio de buzón 16 PE - 52 Si Entregado
3 Anillo superior - tapa 16 PE - 52 Si Entregado
Ma 05/12/2017 1 Base de buzón 17 PE - 52 Si Entregado
2 Anillo intermedio de buzón 17 PE - 52 Si Entregado
3 Anillo superior - tapa 17 PE - 52 Si Entregado
Mi 06/12/2017 1 Base de buzón 17 PE - 52 Si Entregado
2 Anillo intermedio de buzón 17 PE - 52 Si Entregado
3 Anillo superior - tapa 17 PE - 52 Si Entregado
J 07/12/2017 1 Base de buzón 19 PE - 52 Si Entregado
2 Anillo intermedio de buzón 19 PE - 52 Si Entregado
3 Anillo superior - tapa 19 PE - 52 Si Entregado
V 08/12/2017 1 Base de buzón 0 PE - 52 Si Entregado
2 Anillo intermedio de buzón 0 PE - 52 Si Entregado
3 Anillo superior - tapa 0 PE - 52 Si Entregado
S 09/12/2017 1 Base de buzón 19 PE - 52 Si Entregado
2 Anillo intermedio de buzón 19 PE - 52 Si Entregado
3 Anillo superior - tapa 19 PE - 52 Si Entregado
L 11/12/2017 1 Base de buzón 17 PE - 52 Si Entregado
2 Anillo intermedio de buzón 17 PE - 52 Si Entregado
3 Anillo superior - tapa 17 PE - 52 Si Entregado
Ma 12/12/2017 1 Base de buzón 18 PE - 52 Si Entregado
2 Anillo intermedio de buzón 18 PE - 52 Si Entregado
3 Anillo superior - tapa 18 PE - 52 Si Entregado
Mi 13/12/2017 1 Base de buzón 17 PE - 52 Si Entregado
2 Anillo intermedio de buzón 17 PE - 52 Si Entregado
3 Anillo superior - tapa 17 PE - 52 Si Entregado









Fuente: Empresa J&MC CONTRATISTAS GENERALES S.A.C 
 
FALTA DE REGISTROS 
La empresa no cuenta con diagramas de flujo, diagrama de operaciones ni diagramas de 
actividades los cuales les permita tener un documento que represente un registro de la 
secuencia de actividades y operaciones a realizar.  
La carencia de formatos afecta negativamente en la realización de las operaciones ya que 
anteriormente no se ha podido medir la productividad en los procesos.  
J 14/12/2017 1 Base de buzón 16 PE - 52 Si Entregado
2 Anillo intermedio de buzón 16 PE - 52 Si Entregado
3 Anillo superior - tapa 16 PE - 52 Si Entregado
V 15/12/2017 1 Base de buzón 18 PE - 52 Si Entregado
2 Anillo intermedio de buzón 18 PE - 52 Si Entregado
3 Anillo superior - tapa 18 PE - 52 Si Entregado
S 16/12/2017 1 Base de buzón 16 PE - 52 Si Entregado
2 Anillo intermedio de buzón 16 PE - 52 Si Entregado
3 Anillo superior - tapa 16 PE - 52 Si Entregado
L 18/12/2017 1 Base de buzón 17 PE - 52 Si Entregado
2 Anillo intermedio de buzón 17 PE - 52 Si Entregado
3 Anillo superior - tapa 17 PE - 52 Si Entregado
Ma 19/12/2017 1 Base de buzón 16 PE - 52 Si Entregado
2 Anillo intermedio de buzón 16 PE - 52 Si Entregado
3 Anillo superior - tapa 16 PE - 52 Si Entregado
Mi 20/12/2017 1 Base de buzón 16 PE - 52 Si Entregado
2 Anillo intermedio de buzón 16 PE - 52 Si Entregado
3 Anillo superior - tapa 16 PE - 52 Si Entregado
J 21/12/2017 1 Base de buzón 17 PE - 52 Si Entregado
2 Anillo intermedio de buzón 17 PE - 52 Si Entregado
3 Anillo superior - tapa 17 PE - 52 Si Entregado
V 22/12/2017 1 Base de buzón 17 PE - 52 Si Entregado
2 Anillo intermedio de buzón 17 PE - 52 Si Entregado
3 Anillo superior - tapa 17 PE - 52 Si Entregado
S 23/12/2017 1 Base de buzón 16 PE - 52 Si Entregado
2 Anillo intermedio de buzón 16 PE - 52 Si Entregado
3 Anillo superior - tapa 16 PE - 52 Si Entregado
L 25/12/2017 1 Base de buzón 0 -
2 Anillo intermedio de buzón 0 -
3 Anillo superior - tapa 0 -
Ma 26/12/2017 1 Base de buzón 17 PE - 53 Si Entregado
2 Anillo intermedio de buzón 17 PE - 53 Si Entregado
3 Anillo superior - tapa 17 PE - 53 Si Entregado
Mi 27/12/2017 1 Base de buzón 18 PE - 53 Si Entregado
2 Anillo intermedio de buzón 18 PE - 53 Si Entregado
3 Anillo superior - tapa 18 PE - 53 Si Entregado
J 28/12/2017 1 Base de buzón 17 PE - 53 Si Entregado
2 Anillo intermedio de buzón 17 PE - 53 Si Entregado
3 Anillo superior - tapa 17 PE - 53 Si Entregado
V 29/12/2017 1 Base de buzón 16 PE - 53 Si Entregado
2 Anillo intermedio de buzón 16 PE - 53 Si Entregado
3 Anillo superior - tapa 16 PE - 53 Si Entregado
S 30/12/2017 1 Base de buzón 12 PE - 53 Si Entregado
2 Anillo intermedio de buzón 12 PE - 53 Si Entregado
3 Anillo superior - tapa 12 PE - 53 Si Entregado
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2.7.2 Propuesta de mejora  
En la posición de investigadora, es esencial mencionar que dicha propuesta está guiada bajo 
la fuente teórica citada en el marco, así como también los éxitos observados en las 
implementaciones de la gestión por procesos en otras industrias vistas en los antecedentes.  
Con la tabla 18 logramos tener la visualización del conjunto de hechos que debemos realizar 




 Fuente: Elaboración propia 
Como se ve en la tabla 18, la implementación toma un periodo de 135 días el cual incluye desde la toma pre test del 02 de noviembre del 2017 
hasta la toma post test hasta el 9 de mayo del 2018. Teniendo como actividades constantes a la oportunidad de mejora y mejora continua. A 
continuación, se describe cada fase de la implementación: 
 
Fecha Fecha
inicio final S1 S2 S3 S4 S5 S1 S2 S3 S4 S5 S6 S1 S2 S3 S4 S5 S1 S2 S3 S4 S5 S1 S2 S3 S4 S5 S1 S2 S3 S4 S5 S1 S2
02/11/2017 09/05/2018 188 días
02/11/2017 06/12/2017 34 días
1 Toma y análisis de datos pre test 02/11/2017 06/12/2017 34 días
07/12/2017 10/03/2018 93 días
2 Rediseño del organigrama 07/12/2017 14/12/2017 7 días
3 Rediseño del mapa de procesos 18/12/2017 19/12/2017 1 día
4 Diseñar la matriz de procesos 03/01/2018 10/01/2018 7 días
5 Diseñar diagramas de flujo 17/01/2018 31/01/2018 14 días
6 Mejora de procesos 01/02/2018 28/02/2018 27 días
7 Estandarizar proceso 01/03/2017 10/03/2018 9 días
11/03/2018 01/04/2018 24 días
8 Creación del manual de procesos 11/03/2018 24/03/2018 13 días
9 Capacitación 27/03/2018 28/03/2018 2 días
10 Auditorías internas 28/03/2018 01/04/2018 4 días
11 Registro de documentación 11/03/2017 01/04/2018 24 días
02/04/2018 09/05/2018 37 días
12 Toma y análisis de datos postest 02/04/2018 09/05/2018 37 días
13 Oportunidades de mejora 07/12/2017 09/05/2018 153 días





ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO
FASE I: ANÁLISIS DE LA INFORMACIÓN
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FASE IV: LEVANTAMIENTO DE LA INFORMACIÓN
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FASE I:  ANÁLISIS DE LA INFORMACIÓN 
Toma y análisis de datos pre test: Tomando como base los datos obtenidos en el periodo 
antes de la implementación, se procede a analizarlos e identificar los parámetros de cada 
indicador y como este influye en la medición de cada variable. 
FASE II: PROPUESTA DE MEJORA 
Rediseño del organigrama: Bajo la aprobación de la gerencia, se busca cambiar la 
estructura vertical del organigrama el cual estaba orientado a funciones. En su defecto debe 
quedar estructuralmente horizontal gestionada por procesos, mejorando el ambiente laboral, 
agilizando los procesos y estableciendo una comunicación más clara y eficiente. 
Rediseño del mapa de procesos: Identificar la correcta cantidad de procesos y subprocesos 
existentes para establecer de acuerdo a la teoría los pertenecientes a los estratégicos, 
misionales y de apoyo. Adicionalmente resaltar el área de seguimiento la cual verifica que 
lo establecido siga en marcha y busque la mejora continua. 
Rediseño del diagrama de flujo: Teniendo los procesos, sub procesos y actividades 
óptimas, plasmarlos mediante un organizador gráfico con la finalidad de identificar los 
procesos y/o actividades clasificadas como claves y críticos. 
Mejora de procesos: Como se vio en la situación actual de la empresa, la producción real 
no está alineada a la producción planificada y esto desencadena que la empresa no genere el 
máximo del beneficio.  
FASE III IMPLEMENTACIÓN Y SEGUIMIENTO 
Manual de procesos: Se representa mediante la unión de diagramas de flujo con su 
respectivo cajetín los cuales tendrán que ser revisados y aprobados por la alta gestión. En el 
establecemos los lineamientos de cómo se debe trabajar. Dicho manual debe ser de 
conocimiento de todo el personal perteneciente a la empresa. 
Capacitación: Todo colaborador debe de haber realizado la capacitación de los conceptos 
de la gestión por procesos y como este beneficia a la gestión de todas las áreas. También 
deben conocer como esta mejora impacta positivamente en la productividad y su variación 




Auditorías internas: Crear un programa periódico de auditorías para comprobar la 
realización de los procesos de acuerdo a lo establecido. Asimismo, monitorear y ver el 
desenvolvimiento de los procesos claves y críticos. 
Registro de documentación: Mantener la información correctamente almacenada ya que 
sirve como data para posteriores modificaciones. 
FASE IV LEVANTAMIENTO DE LA INFORMACIÓN 
Toma y análisis de datos post test: Se analizan los datos obtenidos en el periodo después 
de la implementación, se procede a analizarlos mediante los mismos indicadores del antes 
para mostrar la diferencia positiva que se logró. 
Oportunidades de mejora: Tras la mejora, dar a conocer opiniones y aportes del personal 
sujeto al cambio ya que modificando y/o aclarando su idea se pueden obtener grandes 
mejoras. 
Mejora continua: Evaluar y estar conforme a la realidad, cambiando y/o modificando 
procesos en pro de la mejora productiva y de calidad. 
 El plan de mejora a implantar en la empresa J&MC CONTRATISTAS GENERALES 





2.7.3 Ejecución de la propuesta 
Se describen las acciones realizadas para la puesta en marcha de la aplicación de la gestión 
por procesos en el área de producción para mejorar la productividad en la empresa J&MC 
CONTRATISTAS GENERALES S.A.C. 
2.7.3.1 Análisis de la información pre test 
VARIABLE INDEPENDIENTE – GESTIÓN POR PROCESOS 
Mediante los diagramas de actividades figuras 33, 34 y 35; podemos resumir mediante la 
tabla 19, en dónde se visualizan la cantidad total de actividades las cuales son 135 y la 
clasificación de las actividades siendo claves las cuales agregan valor de 71 y las cuales no 
pueden caer debido a que cubren necesidades y satisfacen al cliente interno y cliente final 
con 44. 
 
Tabla 19. Resumen de actividades pre test 
 
Fuente: Elaboración propia 
En la tabla 19, observamos los datos obtenidos del diagrama de actividades. Esta tabla va a 
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Tabla 20. Datos Gestión por procesos - pre test 
 
Fuente: Elaboración propia 
En análisis a la variable independiente, se precisa que la dimensión mapa de procesos debe 
de mantener y/o aumentar las actividades claves ya que ellas generan valor al proceso y a el 
producto final. De la dimensión rediseño se precisa que las actividades encontradas como 
críticas deben de mantenerse o reducir ya que, si estas no se encuentran controladas o no se 
toman acciones en pro de su mejora, ocasionarán en un futuro una baja en la productividad 




































1 02/11/2017 71 135 52.59% 44 135 32.59%
2 03/11/2017 71 135 52.59% 44 135 32.59%
3 04/11/2017 71 135 52.59% 44 135 32.59%
4 06/11/2017 71 135 52.59% 44 135 32.59%
5 07/11/2017 71 135 52.59% 44 135 32.59%
6 08/11/2017 71 135 52.59% 44 135 32.59%
7 09/11/2017 71 135 52.59% 44 135 32.59%
8 10/11/2017 71 135 52.59% 44 135 32.59%
9 11/11/2017 71 135 52.59% 44 135 32.59%
10 13/11/2017 71 135 52.59% 44 135 32.59%
11 14/11/2017 71 135 52.59% 44 135 32.59%
12 15/11/2017 71 135 52.59% 44 135 32.59%
13 16/11/2017 71 135 52.59% 44 135 32.59%
14 17/11/2017 71 135 52.59% 44 135 32.59%
15 18/11/2017 71 135 52.59% 44 135 32.59%
16 20/11/2017 71 135 52.59% 44 135 32.59%
17 21/11/2017 71 135 52.59% 44 135 32.59%
18 22/11/2017 71 135 52.59% 44 135 32.59%
19 23/11/2017 71 135 52.59% 44 135 32.59%
20 24/11/2017 71 135 52.59% 44 135 32.59%
21 25/11/2017 71 135 52.59% 44 135 32.59%
22 27/11/2017 71 135 52.59% 44 135 32.59%
23 28/11/2017 71 135 52.59% 44 135 32.59%
24 29/11/2017 71 135 52.59% 44 135 32.59%
25 30/11/2017 71 135 52.59% 44 135 32.59%
26 01/12/2017 71 135 52.59% 44 135 32.59%
27 02/12/2017 71 135 52.59% 44 135 32.59%
28 04/12/2017 71 135 52.59% 44 135 32.59%
29 05/12/2017 71 135 52.59% 44 135 32.59%
30 06/12/2017 71 135 52.59% 44 135 32.59%
GESTIÓN POR PROCESOS
Variable Independiente
MAPA DE PROCESOS REDISEÑO
Dimensión 1 Dimensión 2
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VARIABLE DEPENDIENTE - PRODUCTIVIDAD 
Como observamos en la tabla 21, se muestran los datos obtenidos del tiempo útil, el cual se 
calculó en función a la multiplicación del tiempo estándar de elaboración de un buzón de 
concreto por la cantidad de unidades producida ese día. Cabe mencionar que los datos se 
presentan en segundos. Se ha empleado esta unidad de tiempo mínima para un mejor 
análisis y cálculo del tiempo. 
Para el obtener el tiempo total, se tomó como referencia el tiempo de jornada laboral diaria 
convertida a segundos por la cantidad de trabajadores que se tiene para realizar el buzón en 
el área de producción de la empresa. Quedando expresado así:  
𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 = (9 𝑥 60) 𝑥 14 = 7560 𝑚𝑖𝑛. 
Para obtener el tiempo útil por día se empleó la multiplicación del tiempo estándar por la 
cantidad de unidades producidas diarias. El resultado se expresa en minutos.  
En la tabla 21, se observa que la cantidad producida es equivalente a el reporte de unidades 
producidas (tabla 16 y 17) otorgado por el responsable de almacén y verificado por el 
ingeniero de producción ya que el registro de esos datos nos muestra de manera clara y 
confiable el registro de producción. 
Para obtener las unidades programadas de 21 buzones de concreto, se procedió a realizar el 





Tabla 21. Datos Productividad - pre test 
 
Fuente: Elaboración propia 
En la tabla 21, observamos los datos obtenidos del tiempo observado, tiempos estándar y 
tiempos totales. En análisis a la dimensión de eficiencia del proceso, se menciona que para 
que la productividad aumente, el tiempo útil debe de aumentar en comparación a el tiempo 
total, aprovechando y llevando un control del ritmo y las condiciones del trabajo.   
Respecto a la dimensión de eficacia, se infiere que las unidades producidas deben de 






























1 02/11/2017 5508.28 7560 72.86% 17 21 80.95% 58.98%
2 03/11/2017 5508.28 7560 72.86% 17 21 80.95% 58.98%
3 04/11/2017 5184.27 7560 68.57% 16 21 76.19% 52.25%
4 06/11/2017 5184.27 7560 68.57% 16 21 76.19% 52.25%
5 07/11/2017 5184.27 7560 68.57% 16 21 76.19% 52.25%
6 08/11/2017 5832.30 7560 77.15% 18 21 85.71% 66.13%
7 09/11/2017 5832.30 7560 77.15% 18 21 85.71% 66.13%
8 10/11/2017 5832.30 7560 77.15% 18 21 85.71% 66.13%
9 11/11/2017 5184.27 7560 68.57% 16 21 76.19% 52.25%
10 13/11/2017 5184.27 7560 68.57% 16 21 76.19% 52.25%
11 14/11/2017 5184.27 7560 68.57% 16 21 76.19% 52.25%
12 15/11/2017 5832.30 7560 77.15% 18 21 85.71% 66.13%
13 16/11/2017 6156.32 7560 81.43% 19 21 90.48% 73.68%
14 17/11/2017 6156.32 7560 81.43% 19 21 90.48% 73.68%
15 18/11/2017 5184.27 7560 68.57% 16 21 76.19% 52.25%
16 20/11/2017 5508.28 7560 72.86% 17 21 80.95% 58.98%
17 21/11/2017 5832.30 7560 77.15% 18 21 85.71% 66.13%
18 22/11/2017 5508.28 7560 72.86% 17 21 80.95% 58.98%
19 23/11/2017 5832.30 7560 77.15% 18 21 85.71% 66.13%
20 24/11/2017 5832.30 7560 77.15% 18 21 85.71% 66.13%
21 25/11/2017 6156.32 7560 81.43% 19 21 90.48% 73.68%
22 27/11/2017 5184.27 7560 68.57% 16 21 76.19% 52.25%
23 28/11/2017 5508.28 7560 72.86% 17 21 80.95% 58.98%
24 29/11/2017 6156.32 7560 81.43% 19 21 90.48% 73.68%
25 30/11/2017 5508.28 7560 72.86% 17 21 80.95% 58.98%
26 01/12/2017 5508.28 7560 72.86% 17 21 80.95% 58.98%
27 02/12/2017 5184.27 7560 68.57% 16 21 76.19% 52.25%
28 04/12/2017 5184.27 7560 68.57% 16 21 76.19% 52.25%
29 05/12/2017 5508.28 7560 72.86% 17 21 80.95% 58.98%








2.7.3.2 Ejecución de la mejora 
La gestión que se establece en el cambio para la empresa J&MC CONTRATISTAS 
GENERALES S.A.C es de un organigrama horizontal, el cual otorga la comunicación total 
como sistema de organización. En la implementación tomamos a el crecimiento y 
evolución de una empresa mediante el cambio estructural como base de gestión tanto de 
recursos humanos, financieros y materiales de los que dispone la empresa para alcanzar los 
objetivos deseados. 
Figura  36.  Organigrama propuesto  
 
 
Fuente: Elaboración propia 
En la figura 36 vemos que el cambio estructural tiene la característica de: Colocación del 
puesto directivo más elevado a la derecha. La gerencia general y la gerencia administrativa 
dirigen y se hacen partícipe de la gestión global ya que la comunicación prima es esta 
estructura.   
Vemos que las áreas de asesoría legal y seguimiento y control se encuentran de color 
naranja y colocadas de manera tal que se ve claramente que estas áreas tienen mayor 















largo de los procesos apoyando como terceros. Las áreas de representados por el color 
verde participan en un proceso específico. 
Teniendo entendido que los procesos son el conjunto de actividades que desarrollamos 
secuencialmente para obtener un producto o resultado, rediseñamos el mapa de procesos ya 
que este es un paso esencial ya que mejora la estructura y procesos. Al mapear los procesos 
se desglosan las actividades de la empresa J&MC CONTRATISTAS GENERALES S.A.C 
en procesos y subprocesos, determinando las interrelaciones relevantes que existe entre 
ellas.  
Figura  37. Mapa de procesos propuesto 
 
Fuente elaboración propia 
En la figura 37 vemos el cambio del mapeo de procesos. Realizamos el rediseño para darle 
mayor velocidad y efectividad a la estructura, logrando obtener un resultado que satisfaga a 
un cliente interno o externo y eleve el índice de productividad en el proceso. 
Observamos que se ha adicionado el proceso de seguimiento y control ya que al implantar 
registros y rediseñar el proceso productivo, se tiene que auditar que los procesos 
optimizados se cumplan de la misma manera. Asimismo, cuando el área encuentre una 
oportunidad de mejora se tiene que volver a rediseñarlo. También se verificó y clasificó 
PROCESOS OPERACIONALES
PROCESOS DE APOYO




































































siguiendo la teoría vista en el marco teórico y se cambió la gestión jurídica en proceso de 
apoyo y gestión de la calidad en proceso estratégico. 
Respecto a el diseño del diagrama de flujo, se hizo en base a la nueva estructura de 
actividades, ya que las actividades han cambiado pues se eliminaron las que no agregan 









Respecto a la mejora de actividades del proceso de elaboración de buzones prefabricados 
de concreto, se realiza el análisis del proceso por subprocesos y se describe el desarrollo de 
cada uno para identificar las actividades claves (resaltarlas) y críticas para que deben de ser 
corregidas y/o controladas.  
Tabla 22. Mejora del proceso de llenado 
Proceso Llenado  
Descripción Consiste en vaciar el concreto (que contiene cemento, agregado grueso y 
piedra chancada) 
Mejora: Tener el trompo mezclador en la zona de trabajo 
Llegar a tener un concreto justo a tiempo, con las condiciones adecuadas en 
las que se pueda realizar un buen vaciado, sin tener esperas y/o paradas de 
vaciado y sin tener tiempos muertos durante la producción.  
Beneficio: Así se podrá cumplir la producción programada, con la utilización 
planificada de recursos, pues se reducirá la variabilidad. 
Fuente: Elaboración propia 
Tabla 23.  Mejora del proceso de endurecimiento de mezcla 
Proceso Endurecimiento de la mezcla 
Descripción Dejar reposar por 30 minutos aprox o el tiempo necesario para poder 
desmoldar. 
Mejora: Aplicación de aditivo CURET Z 
Beneficio: Reduce el tiempo del curado previo antes del desmolde y sella el concreto. 
  
Fuente: Elaboración propia 
Como se sabe, la empresa adiciona a la mezcla el aditivo Z FERRO CONCRETO para 
otorgarle las propiedades necesarias al refuerzo interno de estructuras metálicas del buzón.  
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Bajo el mismo concepto, para mejorar del proceso de endurecimiento se plantea adicionar 
el aditivo CURET Z en el curado previo antes de ser hidratado y llevado al almacén con lo 
cual reduciríamos el tiempo en mencionados procesos y reforzaremos el resultado final 
otorgándole mayor calidad. En la figura 39, observamos las indicaciones, ventajas, 
aplicación, cuidados de mantenimiento y demás del aditivo. 
Figura  39. Ficha de aditivo CURET Z 
 
Fuente: Z ADITIVO 
Cabe resaltar que la empresa proveedora es Z ADITIVOS la cual es un proveedor fijo. 
Asimismo, se realizó una investigación y ensayo previo de cuál era el aditivo más 
favorable para este proceso específico tal como muestra la figura 40.  
El área financiera, la investigadora y la alta dirección consideran que Z ADITIVOS tiene 
los aditivos de mayor calidad y con menor costo en el mercado. Asimismo; la decisión de 
empleo de aditivos se basó debido a que es el medio más módico para otorgar ventajas a 
las propiedades del producto ya que incrementa la resistencia y acorta tiempo de curado. 
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También recae en otras actividades como desmolde con menos tiempo de espera, 
terminación más temprana para un resane, acabado superficial más temprano y 
taponamiento más efectivo de filtraciones. 
 
Figura  40. Mejora del proceso de endurecimiento de mezcla – pruebas de ensayo 
 
Fuente: Empresa J&MC CONTRATISTAS GENERALES S.A.C 
Para el mejorado de las propiedades del concreto, se realizaron las pruebas respectivas en 
probetas de concreto las cuales se muestran en la figura 40. Se especifica que la columna 




Tabla 24. Mejora del proceso de curado 
Proceso Curado 
Descripción Dejar a la intemperie por 1 día 
Mejora: Aplicación de aditivo Z SOL BLANCO 
Hidratar no solo con la motobomba sino también cubrir con yutes que se 
mojan cada 3 horas para mantener la humedad del concreto. 
Beneficio: Evita que el producto tienda a agrietarse y evita la mala calidad superficial 
del hormigón.  
Fuente: Elaboración propia 
121 
 
El proceso de curado se presenta constantemente a lo largo de la realización de las bases, 
anillos y tapa, es de suma importancia darle una solución y controlar el tiempo que se 
emplea en este proceso, así evitamos los cuellos de botella y que se convierta en un 
proceso crítico. 
Se emplea este aditivo a la mezcla del concreto para hacerlo más adecuado para el proceso, 
así como también reduce el costo del consumo de energía y de agua. En la figura 41 se 
observa las especificaciones del aditivo a usarse: 
Figura  41. Ficha de aditivo Z SOL BLANCO 
 
Fuente: Z ADITIVO 
Tabla 25. Mejora del proceso de resane 
Proceso Resane  
Descripción El elemento posterior al desmoldado presenta cangrejera 
Mejora: Realizar la inspección necesaria en el proceso del vaciado de la mezcla 




Fuente: Elaboración propia 
En la tabla 25, se identifica que el proceso de resane se puede reducir ya que para que este 
no se presente, el colaborador y el capataz debe de inspeccionar visualmente el proceso de 
verter la mezcla 1 y 2 en los moldes de cada elemento. Las existencias de estas grietas o 
cangrejeras son la razón principal para generar reprocesos.  
Asimismo, en la inspección se considera las características óptimas de la penetración del 
aire y agua al elemento para evitar la corrosión de la estructura interna de acero, evitando 
que el concreto sea más permeable que la pasta de cemento hidratado. 
Tabla 26. Mejora de la actividad de ingreso de producto a almacén 
Actividad Ingreso de producto a almacén  
Descripción Culmina el resane y el producto inspeccionado se traslada a almacén de 
productos terminados. 
Mejora: Identificar mediante un código los elementos: base, anillo intermedio, anillo 
superior y tapa. 
Beneficio: Se lleva un control de la fecha de fabricación y el número de elemento 
  
Fuente: Elaboración propia 
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Figura  42. Mejora de la actividad de ingreso de producto a almacén 
 
Fuente: Empresa J&MC CONTRATISTAS GENERALES S.A.C 
En la tabla 26, se indica que antes que el producto sea llevado al almacén debe ser grabado 
en físico y registrado. El registro de la cantidad como bien sabemos alimenta al reporte de 
producción (tabla 30 y 31).  
Tabla 27. Mejora de la actividad ir a almacén 
Actividad Ir al almacén  
Descripción El colaborador se dirige desde la zona de trabajo hasta el almacén y 
viceversa para traer equipos y herramientas como: motobomba, aguja 
vibradora y plancha de resane. 
Mejora: Colocar en la zona de trabajo antes de iniciar la jornada de trabajo los 
equipos y herramientas de mayor uso. 
Beneficio: Se reducen los tiempos excesivos por traslado de personal. 
  
Fuente: Elaboración propia 
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Figura  43. Mejora de la actividad ir a almacén 
 
Fuente: Empresa J&MC CONTRATISTAS GENERALES S.A.C 
La tabla 27, nos muestra que para disminuir los tiempos de traslado de personal 
innecesarios se deben de tener los equipos y herramientas de más usados cerca de los 
trabajadores, ya que como vemos en la tabla, unos de los tiempos más variantes son estos. 
En la figura 43, se muestra la evidencia de la mejora de la actividad, en donde los 
trabajadores tienen los equipos y herramientas más usadas en la zona de trabajo. 
Mediante las figuras 44, 45 y 46 se procede a emplear los instrumentos de medición pos test 
en donde se vuelve a tomar los datos con las mejoras aplicadas. 











1 Revisar el plano y las dimensiones de la zanja 00:00:21 X
2 Coger las tizas 00:00:03
3 Graficar los diametros de las bases en el suelo 00:00:49 X
4 Soldar los fierros armando la estructura 00:04:54 X
5 Unir las dos estructuras 00:00:11 X X
6 Colocar la union de las estructuras en el molde 00:00:14 X
7 Verificar el nivel de la estructura en el molde 00:02:00 X
LLENADO
8 Conectar la salida de la mezcladora al molde 00:00:10
9 Verter la primera parte al molde 00:04:59 X X
10 Colocar la aguja vibradora dentro del molde 00:00:10
11 Encencer la aguja vibradora 00:00:04 X
12 Accionar la vibración 00:08:00 X
13 Apagar la aguja vibradora 00:00:03
14 Retirar la aguja vibradora 00:00:10
15 Verificar que la mezcla cubra las partes profundas del molde 00:01:57 X
16 Verificar que la mezcla cubra las partes angostas del molde 00:01:47 X
17 Conectar la salida de la mezcladora al molde 00:00:10
18 Verter la segunda parte al molde 00:04:55 X X
19 Colocar la aguja vibradora dentro del molde 00:00:10
20 Encencer la aguja vibradora 00:00:03 X
21 Accionar la vibración 00:07:00 X
22 Apagar la aguja vibradora 00:00:03
23 Retirar la aguja vibradora 00:00:09
24 Verificar de los bordes del molde 00:01:58 X X
25 Coger las planchas de empastado 00:00:02
26 Planchar los bordes del molde 00:04:00 X X
27 Encender la motobomba 00:00:04 X
28 Hidratar la mezcla dentro del molde 00:20:00 X X
29 Apagar la motobomba 00:04:04
30 Retirar la motobomba 00:00:27
DESMOLDE
31 Verificar el estado de la base 00:02:03 X X
32 Retirar el cono interno del molde 00:03:00 X
33 Retirar el cono externo del molde 00:02:59 X
34 Verificar visualmente la base de buzón 00:00:14 X
35 Coger la paleta para planchado 00:00:01 X
36 Resanar las imperfecciones 00:02:03 X X
CURADO Y ALMACENAJE
37 Llevar con el montacarga la base a el almacén 00:03:55 X
38 Dejar la base en el almacén 00:00:27 X
39 Encender la motobomba 00:00:03 X
40 Hidratar la base 00:15:49 X X
41 Apagar la motobomba 00:00:03
42 Codificar el elemento 00:01:55 X X
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En la figura 44, se observa una disminución del tiempo promedio en la actividad de 
armado de estructura, la cual está en el proceso de encaje de base de buzón. Así también se 
observó una disminución en la actividad de coger herramientas ya que como se 
implementó en la tabla 27, el trabajador al iniciar tendrá las herramientas de mayor uso en 
la zona de trabajo. 
Figura  45. DAP anillo intermedio de buzón – pos test 
 
Fuente: Elaboración propia 
En las figuras 44, 45 y 46 se observa un menor tiempo promedio de la actividad de resanar 
imperfecciones ya que como se muestra en la tabla 25 los aditivos empleados ayudan en el 
TOTAL
Enicia en:




1 Revisar el plano y dimensiones de la altura del anillo 00:00:16 X
2 Armar la estructura de los fierros del anillo 00:00:16 X
3 Colocar el molde 00:00:05 X
4 Colocar la union de la estructura en el molde 00:01:00 X
5 Verificar el nivel de la estructura en el molde 00:00:30 X X
LLENADO Y PRENSADO
6 Conectar la salida de la mezcladora al molde 00:00:11
7 Verter la primera parte al molde 00:04:52 X X
8 Colocar la aguja vibradora dentro del molde 00:00:10 X
9 Encencer la aguja vibradora 00:00:03 X
10 Accionar la vibración 00:07:00 X
11 Apagar la aguja vibradora 00:00:03
12 Retirar la aguja vibradora 00:00:10
13 Esperar a que se acentue la mezcla 00:05:00 X
14 Conectar la salida de la mezcladora al molde 00:00:12 X
15 Verter la segunda parte al molde 00:04:59 X X
16 Colocar la aguja vibradora dentro del molde 00:00:11
17 Encencer la aguja vibradora 00:00:03 X
18 Accionar la vibración 00:07:00 X
19 Apagar la aguja vibradora 00:00:03
20 Retirar la aguja vibradora 00:00:09
21 Colocar el marco de platina 00:01:52 X
22 Prensar el intermedio del anillo 00:04:04 X
23 Verificar el anillo 00:03:25 X
DESMOLDE
24 Retirar el anillo intermedio del molde 00:02:23 X
25 Recoger el anillo con el montacarga 00:00:21 X
26 Llevar el anillo a el almacén 00:04:03 X
27 Dejar el anillo en el almacén 00:00:28 X
28 Verificar el anillo 00:00:15 X X
CURADO Y ALMACENAJE
29 Trasladar la motobomba al almacén 00:01:03 X
30 Encender la motobomba 00:00:04 X
31 Hidratar la base 00:15:00 X X
32 Apagar la motobomba 00:00:05




                 DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DEL PROCESO DE ELABORACIÓN DE ANILLO INTERMEDIO 












PRODUCTO: Buzones de concreto para Saneamiento - Tipo I
Almacenar 0




proceso de hidratación y curado, en el secado y dureza del producto final, otorgando 
mejores propiedades y menores reprocesos. 
 
Figura  46. DAP anillo superior y tapa – pos test 
 
Fuente: Elaboración propia 
En las tablas 44, 45 y 46 se visualiza que se ha agregado la actividad de codificar 
elementos para tener un mejor control. Estas actividades se consideran claves ya que le 
TOTAL
Enicia en:




1 Revisar el plano y las dimensiones de la tapa 00:00:25 X
2 Acoplar el molde de fierro fundido 00:02:04 X X
3 Colocar el molde en el suelo 00:00:03 X
4 Colocar la estructura y el fierro fundido en el molde 00:00:18 X
5 Verificar el nivel de la estructura en el molde 00:01:15 X X
LLENADO
6 Conectar la salida de la mezcladora al molde 00:00:12 X
7 Verter la primera parte al molde 00:02:08 X X
8 Colocar la aguja vibradora dentro del molde 00:00:10 X
9 Encencer la aguja vibradora 00:00:03 X
10 Accionar la vibración 00:07:00 X
11 Apagar la aguja vibradora 00:00:03
12 Retirar la aguja vibradora 00:00:11
13 Verificar que la mezcla cubra las partes profundas del molde 00:02:00 X
14 Verificar que la mezcla cubra las partes angostas del molde 00:02:08 X
15 Conectar la salida de la mezcladora al molde 00:00:12 X
16 Verter la segunda parte al molde 00:02:08 X X
17 Colocar la aguja vibradora dentro del molde 00:00:10 X
18 Encencer la aguja vibradora 00:00:03 X
19 Accionar la vibración 00:07:00 X
20 Apagar la aguja vibradora 00:00:03
21 Retirar la aguja vibradora 00:00:11
22 Verificar de los bordes del molde 00:02:05 X X
23 Coger las planchas de empastado 00:00:02
24 Planchar los bordes del molde 00:00:05 X X
25 Encender la motobomba 00:00:04
26 Hidratar la mezcla dentro del molde 00:15:00 X X
27 Apagar la motobomba 00:00:05
28 Retirar la motobomba 00:00:28
DESMOLDE
29 Verificar el estado de la base 00:02:08 X
30 Retirar el cono interno del molde 00:01:58 X
31 Retirar el cono externo del molde 00:02:18 X
32 Verificar visualmente la base de buzón 00:00:28 X X
33 Coger la paleta para planchado 00:00:01 X
34 Resanar las imperfecciones 00:02:13 X X
CURADO Y ALMACENAJE
35 Llevar con el cargador la tapa a el almacén 00:04:08 X
36 Dejar la tapa en el almacén 00:00:26 X
37 Encender la motobomba 00:00:03
38 Hidratar la base 00:15:00 X X
39 Apagar la motobomba 00:00:03




           DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DEL PROCESO DE ELABORACIÓN DE ANILLO SUPERIOR Y 













PRODUCTO: Buzones de concreto para Saneamiento - Tipo I
Almacenar 1
Revisión de plano y dimensiones 
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otorga valor al proceso y clave ya que se tiene que realizar para poder dar por término el 
proceso. 
Se observa que la empresa J&MC CONTRATISTAS GENERALES S.A.C, implementada 
la aplicación de gestión por procesos presenta cambio en las actividades y críticos las cuales 
se muestran que: 
En la tabla 44 del proceso de elaboración de las bases toma como tiempo promedio 01 hora, 
41 minutos y 29 segundos, el mismo que se realiza en 42 actividades. Dentro de este 
proceso se identificaron 29 actividades claves y 10 actividades críticas. 
En la tabla 45 se muestra que el proceso de elaboración de los anillos intermedios toma 
como tiempo promedio 01 hora, 07 minutos y 07 segundos, el mismo que se compone de 33 
actividades clasificadas en 25 claves y 7 críticas. 
En la tabla 46 se muestra que el proceso de elaboración de los anillos superiores y tapas 
toma como tiempo promedio 01 hora, 16 minutos y 18 segundos, el mismo que se realiza en 
40 actividades. Dentro de este proceso se identificaron 30 actividades claves y 11 
actividades críticas. 
De manera general se observa que, de las 115 actividades, se obtuvieron en el análisis 77 







Fuente: Elaboración propia 
Tal como muestra la tabla 28 se logra visualizar el registro de los tiempos de cada actividad por los 30 días hábiles de producción que 
comprenden a los meses de abril y mayo del 2018 laborando 9 horas o 540 minutos diarios. Se establece que el registro está siendo tomado en 

















































































































































































































































Día 1 Día 2 Día 3 Día 4 Día 5 Día 6 Día 7 Día 8 Día 9 Día 10 Día 11 Día 12 Día 13 Día 14 Día 15 Día 16 Día 17 Día 18 Día 19 Día 20 Día 21 Día 22 Día 23 Día 24 Día 25 Día 26 Día 27 Día 28 Día 29 Día 30
1 Encaje de base 0:08:42 0:08:00 0:08:42 0:08:21 0:08:34 0:09:09 0:08:31 0:09:00 0:07:57 0:08:18 0:09:30 0:08:26 0:08:21 0:08:58 0:08:35 0:08:26 0:08:25 0:08:21 0:08:40 0:08:32 0:08:42 0:08:15 0:08:24 0:08:54 0:08:40 0:08:29 0:08:13 0:08:33 0:08:27 0:08:09
2 Llenado de base 1:02:25 1:01:59 1:01:59 1:02:18 1:03:00 1:03:12 0:50:57 0:53:35 0:52:01 0:52:14 0:57:20 1:02:41 0:54:51 0:53:44 0:51:46 0:51:58 0:52:16 1:02:23 0:57:52 0:58:00 0:52:24 1:02:00 1:00:17 0:51:34 1:12:15 1:17:34 1:12:58 1:11:29 1:11:37 1:13:07




0:22:19 0:26:36 0:21:24 0:21:34 0:21:25 0:22:34 0:20:35 0:21:35 0:21:46 0:24:21 0:21:21 0:21:14 0:21:21 0:26:13 0:24:13 0:21:34 0:21:24 0:21:25 0:24:24 0:21:31 0:21:24 0:21:24 0:21:24 0:21:26 0:21:17 0:21:26 0:24:44 0:21:35 0:21:21 0:21:37
5
Encaje de anillo 
intermedio
0:02:05 0:02:22 0:02:13 0:01:57 0:02:20 0:02:04 0:01:58 0:01:59 0:01:58 0:02:23 0:02:08 0:02:04 0:01:57 0:02:03 0:02:04 0:02:21 0:02:13 0:02:01 0:01:59 0:02:00 0:01:59 0:01:56 0:02:16 0:02:10 0:02:10 0:01:57 0:02:28 0:02:14 0:02:02 0:02:08
6
Llenado y prensado 
de anillo 
intermedio
0:38:06 0:38:36 0:40:46 0:38:03 0:38:05 0:40:15 0:40:14 0:39:56 0:38:54 0:38:09 0:40:49 0:39:12 0:40:29 0:39:13 0:39:57 0:39:05 0:39:50 0:38:06 0:38:08 0:39:47 0:40:04 0:39:09 0:39:51 0:40:34 0:41:04 0:39:11 0:39:23 0:38:38 0:39:50 0:40:02
7
Desmolde de anillo 
intermedio





0:18:10 0:17:37 0:18:04 0:17:48 0:17:34 0:18:10 0:18:16 0:18:09 0:17:36 0:18:06 0:18:28 0:17:55 0:18:08 0:18:30 0:18:10 0:18:30 0:18:08 0:18:10 0:18:08 0:18:30 0:18:10 0:17:53 0:17:53 0:17:55 0:17:52 0:17:53 0:17:51 0:18:06 0:18:10 0:18:10
9
Encaje de anillo 
superior
0:04:03 0:04:03 0:03:55 0:03:23 0:03:54 0:04:53 0:03:38 0:04:08 0:04:03 0:03:55 0:04:08 0:03:43 0:04:14 0:04:53 0:03:38 0:03:42 0:04:08 0:04:03 0:03:54 0:04:53 0:04:08 0:04:03 0:03:54 0:04:53 0:03:38 0:04:08 0:04:53 0:04:14 0:03:35 0:04:02
10
Llenado de anillo 
superior
0:41:41 0:40:51 0:41:10 0:41:46 0:41:59 0:41:30 0:41:10 0:41:11 0:41:47 0:43:06 0:41:19 0:40:41 0:41:52 0:41:30 0:40:51 0:41:43 0:42:43 0:41:06 0:40:44 0:42:18 0:42:05 0:43:05 0:41:03 0:40:33 0:41:13 0:41:43 0:42:10 0:41:24 0:40:32 0:40:35
11
Desmolde de anillo 
superior





0:21:22 0:21:47 0:21:51 0:21:30 0:21:53 0:21:29 0:21:29 0:20:44 0:21:57 0:22:11 0:21:53 0:21:32 0:21:36 0:21:26 0:21:30 0:21:21 0:22:11 0:21:26 0:21:21 0:20:45 0:21:30 0:21:52 0:21:35 0:21:31 0:21:53 0:21:23 0:21:25 0:21:54 0:21:53 0:21:32
4:11:30 4:05:21 4:21:00 4:00:11 4:01:38 4:25:38 3:49:39 4:02:19 4:01:15 3:55:17 4:00:13 4:00:14 3:54:23 4:08:45 3:52:18 3:52:59 3:53:02 3:59:14 4:04:15 4:08:09 3:52:35 4:00:41 3:58:59 3:50:32 4:23:35 4:25:35 4:18:19 4:09:12 4:19:34 4:13:51
TTO 01                        
1
Inicio:                      
Fin:
02/04/2018                         
09/05/2018
ITEM




TOMA DE TIEMPOS OBSERVADOS DEL PROCESO DE ELABORACIÓN DE BUZÓN DE CONCRETO PREFRABRICADO
Tiempo en Hora, Min y Seg
Área: Producción Elaborado por: Sandra Dayelly Ninahuanca Ayesta Verificado por: Ing. Samuel Minaya Prieto
Ficha Nro:               
Hoja
Tabla 28.  Registro de toma de tiempos observados - pre test 
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Teniendo los datos de tiempos observados, ritmo, calificación y suplementos se realiza la 
tabla 29 para hallar el tiempo total. 
Tabla 29. Toma de tiempo total de buzón - pos test 
 
Fuente: Elaboración propia 
La tabla 29 muestra el tiempo total o tiempo de ciclo antes de la implementación; en este 
proceso se emplearon en los procesos de encaje, llenado, prensado, desmoldado, curado y 
almacenaje. Siendo el tiempo total de 4 horas, 38 minutos y 56 segundos equivalente a 
278.93 minutos. 
Para el cálculo de las unidades producidas en el pos test y validándolo mediante el registro 
del ingeniero de producción, se indica que las unidades programadas diarias son de 21; sin 
embargo, lo programado no coincide con lo producido ya que como se muestra en la tabla 









1 Encaje de base 0:08:32 1.00 0:08:32 14% 0:09:44
2 Llenado de base 1:00:24 1.00 1:00:24 14% 1:08:51
3 Desmolde de base 0:10:20 1.00 0:10:20 14% 0:11:46
4
Curado y almacenaje 
de base
0:22:13 1.00 0:22:13 14% 0:25:20
5
Encaje de anillo 
intermedio
0:02:07 1.00 0:02:07 14% 0:02:25
6
Llenado y prensado de 
anillo intermedio
0:39:27 1.00 0:39:27 14% 0:44:58
7
Desmolde de anillo 
intermedio
0:07:30 1.00 0:07:30 14% 0:08:33
8
Curado y almacenaje 
de anillo intermedio
0:18:04 1.00 0:18:04 14% 0:20:36
9
Encaje de anillo 
superior
0:04:05 1.00 0:04:05 14% 0:04:40
10
Llenado de anillo 
superior
0:41:31 1.00 0:41:31 14% 0:47:19
11
Desmolde de anillo 
superior
0:08:53 1.00 0:08:53 14% 0:10:08
12
Curado y almacenaje 
de anillo superior
0:21:35 1.00 0:21:35 14% 0:24:37
4:38:56
TIEMPO TOTAL DEL PROCESO DE ELABORACIÓN DE BASES DE BUZÓN DE 
CONCRETO
Área: Producción
Proceso:  Producción de buzón 
TIEMPO TOTAL PARA PRODUCIR UN BUZÓN
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L 02/04/2018 B01-04 Base de buzón 19 PE - 60 Si Entregado
AI01-04 Anillo intermedio de buzón 19 PE - 60 Si Entregado
AS01-04 Anillo superior - tapa 19 PE - 60 Si Entregado
Ma 03/04/2018 B19-04 Base de buzón 19 PE - 60 Si Entregado
AI19-04 Anillo intermedio de buzón 19 PE - 60 Si Entregado
AS19-04 Anillo superior - tapa 19 PE - 60 Si Entregado
Mi 04/04/2018 B28-04 Base de buzón 19 PE - 60 Si Entregado
AI28-04 Anillo intermedio de buzón 19 PE - 60 Si Entregado
AS28-04 Anillo superior - tapa 19 PE - 60 Si Entregado
J 05/04/2018 B57-04 Base de buzón 19 PE - 60 Si Entregado
AI57-04 Anillo intermedio de buzón 19 PE - 60 Si Entregado
AS57-04 Anillo superior - tapa 19 PE - 60 Si Entregado
V 06/04/2018 B76-04 Base de buzón 19 PE - 60 Si Entregado
AI76-04 Anillo intermedio de buzón 19 PE - 60 Si Entregado
AS76-04 Anillo superior - tapa 19 PE - 60 Si Entregado
S 07/04/218 B95-04 Base de buzón 19 PE - 60 Si Entregado
AI95-04 Anillo intermedio de buzón 19 PE - 60 Si Entregado
AS95-04 Anillo superior - tapa 19 PE - 60 Si Entregado
L 09/04/218 B114-04 Base de buzón 19 PE - 60 Si Entregado
AI114-04 Anillo intermedio de buzón 19 PE - 60 Si Entregado
AS114-04 Anillo superior - tapa 19 PE - 60 Si Entregado
Ma 10/04/218 B133-04 Base de buzón 19 PE - 60 Si Entregado
AI133-04 Anillo intermedio de buzón 19 PE - 60 Si Entregado
AS133-04 Anillo superior - tapa 19 PE - 60 Si Entregado
Mi 11/04/218 B152-04 Base de buzón 19 PE - 60 Si Entregado
AI152-04 Anillo intermedio de buzón 19 PE - 60 Si Entregado
AS152-04 Anillo superior - tapa 19 PE - 60 Si Entregado
J 12/04/218 B171-04 Base de buzón 19 PE - 60 Si Entregado
AI171-04 Anillo intermedio de buzón 19 PE - 60 Si Entregado
AS171-04 Anillo superior - tapa 19 PE - 60 Si Entregado
V 13/04/218 - Base de buzón 0 PE - 60 Si Entregado
- Anillo intermedio de buzón 0 PE - 60 Si Entregado
- Anillo superior - tapa 0 PE - 60 Si Entregado
S 14/04/218 - Base de buzón 0 PE - 60 Si Entregado
- Anillo intermedio de buzón 0 PE - 60 Si Entregado
- Anillo superior - tapa 0 PE - 60 Si Entregado
L 16/04/218 B189-04 Base de buzón 20 PE - 60 Si Entregado
AI189-04 Anillo intermedio de buzón 20 PE - 60 Si Entregado
AS189-04 Anillo superior - tapa 20 PE - 60 Si Entregado
Ma 17/04/218 B208-04 Base de buzón 20 PE - 60 Si Entregado
AI208-04 Anillo intermedio de buzón 20 PE - 60 Si Entregado
AS208-04 Anillo superior - tapa 20 PE - 60 Si Entregado
Mi 18/04/218 B227-04 Base de buzón 20 PE - 60 Si Entregado
AI227-04 Anillo intermedio de buzón 20 PE - 60 Si Entregado
AS227-04 Anillo superior - tapa 20 PE - 60 Si Entregado
J 19/04/218 B246-04 Base de buzón 21 PE - 60 Si Entregado
AI246-04 Anillo intermedio de buzón 21 PE - 60 Si Entregado
AS246-04 Anillo superior - tapa 21 PE - 60 Si Entregado
V 20/04/218 B265-04 Base de buzón 19 PE - 60 Si Entregado
AI265-04 Anillo intermedio de buzón 19 PE - 60 Si Entregado
AS265-04 Anillo superior - tapa 19 PE - 60 Si Entregado
S 21/04/218 B284-04 Base de buzón 19 PE - 60 Si Entregado
AI284-04 Anillo intermedio de buzón 19 PE - 60 Si Entregado
AS284-04 Anillo superior - tapa 19 PE - 60 Si Entregado
FECHA








Fuente: Empresa J&MC CONTRATISTAS GENERALES S.A.C 
Tabla 31. Reporte de unidades producidas J&MC - abril 2017 
 
Fuente: Empresa J&MC CONTRATISTAS GENERALES S.A.C 
L 23/04/218 B302-04 Base de buzón 21 PE - 60 Si Entregado
AI302-04 Anillo intermedio de buzón 21 PE - 60 Si Entregado
AS302-04 Anillo superior - tapa 21 PE - 60 Si Entregado
Ma 24/04/218 B322-04 Base de buzón 21 PE - 60 Si Entregado
AI322-04 Anillo intermedio de buzón 21 PE - 60 Si Entregado
AS322-04 Anillo superior - tapa 21 PE - 60 Si Entregado
Mi 25/04/218 B342-04 Base de buzón 20 PE - 61 Si Entregado
AI342-04 Anillo intermedio de buzón 20 PE - 61 Si Entregado
AS342-04 Anillo superior - tapa 20 PE - 61 Si Entregado
J 26/04/218 B362-04 Base de buzón 20 PE - 61 Si Entregado
AI362-04 Anillo intermedio de buzón 20 PE - 61 Si Entregado
AS362-04 Anillo superior - tapa 20 PE - 61 Si Entregado
V 27/04/218 B382-04 Base de buzón 20 PE - 61 Si Entregado
AI382-04 Anillo intermedio de buzón 20 PE - 61 Si Entregado
AS382-04 Anillo superior - tapa 20 PE - 61 Si Entregado
S 28/04/218 B401-04 Base de buzón 21 PE - 61 Si Entregado
AI401-04 Anillo intermedio de buzón 21 PE - 61 Si Entregado
AS401-04 Anillo superior - tapa 21 PE - 61 Si Entregado
L 30/04/218 B419-04 Base de buzón 21 PE - 61 Si Entregado
AI419-04 Anillo intermedio de buzón 21 PE - 61 Si Entregado







L 01/05/2018 - Base de buzón 0 -
- Anillo intermedio de buzón 0 -
- Anillo superior - tapa 0 -
Ma 02/05/2018 B438-04 Base de buzón 20 PE - 61 Si Enviado
AI438-04 Anillo intermedio de buzón 20 PE - 61 Si Enviado
AS438-04 Anillo superior - tapa 20 PE - 61 Si Enviado
Mi 03/05/2018 B458-04 Base de buzón 20 PE - 61 Si Enviado
AI458-04 Anillo intermedio de buzón 20 PE - 61 Si Enviado
AS458-04 Anillo superior - tapa 20 PE - 61 Si Enviado
J 04/05/2018 B478-04 Base de buzón 21 PE - 61 Si Enviado
AI478-04 Anillo intermedio de buzón 21 PE - 61 Si Enviado
AS478-04 Anillo superior - tapa 21 PE - 61 Si Enviado
V 05/05/2018 B498-04 Base de buzón 21 PE - 61 Si Enviado
AI498-04 Anillo intermedio de buzón 21 PE - 61 Si Enviado
AS498-04 Anillo superior - tapa 21 PE - 61 Si Enviado
S 06/05/2018 - Base de buzón 0 PE - 61 Si Enviado
- Anillo intermedio de buzón 0 PE - 61 Si Enviado
- Anillo superior - tapa 0 PE - 61 Si Enviado
L 07/05/2018 B538-04 Base de buzón 21 PE - 61 Si Almacén PT
AI538-04 Anillo intermedio de buzón 21 PE - 61 Si Almacén PT
AS538-04 Anillo superior - tapa 21 PE - 61 Si Almacén PT
Ma 08/05/2018 B558-04 Base de buzón 21 PE - 61 Si Almacén PT
AI558-04 Anillo intermedio de buzón 21 PE - 61 Si Almacén PT
AS558-04 Anillo superior - tapa 21 PE - 61 Si Almacén PT
Mi 09/05/2018 B578-04 Base de buzón 20 PE - 61 Si Almacén PT
AI578-04 Anillo intermedio de buzón 20 PE - 61 Si Almacén PT
AS578-04 Anillo superior - tapa 20 PE - 61 Si Almacén PT
FECHA








Al haber realizado la implementación y tal como lo rige una de las ideas principales de la 
gestión por procesos; se debe de tener una comunicación horizontal y efectiva entre las 
áreas y en base a ello una retroalimentación de las experiencias que el cambio 
organizacional gestionado por procesos ha llevado consigo cambios a favor de la 
productividad. Así también, en las capacitaciones se deben resolver las consultas de algún 
colaborador respecto a la gestión. 
En el Anexo 6 se adjunta el formato de capacitación. 
La charla fue brindada el martes 27, se realizó en las instalaciones del área de producción, 
previa coordinación con la gerente general; la charla estuvo dirigida para todo el personal y 
tuvo una duración de 45 minutos. 
Figura  47. Capacitación al personal 
 
Fuente: Elaboración propia 
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Figura  48. Trabajadores capacitados 
 
Fuente: Elaboración propia 
En el Anexo 7 se adjunta el formato de auditorías internas. 
2.7.3.4 Análisis de la información post test 
VARIABLE INDEPENDIENTE – GESTIÓN POR PROCESOS 
Aplicando nuestra variable independiente en el área de producción, obtenemos los datos de 
los diagramas de actividades mostrados en las figuras 43, 44 y 45. 
Tabla 32. Resumen de actividades pos test 
 







29 25 23 77




Inspección 7 5 7 19












En la tabla 32, se muestra el resumen en dónde se visualizan la cantidad total de actividades 
las cuales son 115 y la clasificación de las actividades siendo claves las cuales agregan 
valor de 77 y las críticas con 28. 
Tabla 33 . Datos Gestión por procesos - pre test 
 




































1 02/04/2018 77 115 66.96% 28 115 24.35%
2 03/04/2018 77 115 66.96% 28 115 24.35%
3 04/04/2018 77 115 66.96% 28 115 24.35%
4 05/04/2018 77 115 66.96% 28 115 24.35%
5 06/04/2018 77 115 66.96% 28 115 24.35%
6 07/04/2018 77 115 66.96% 28 115 24.35%
7 09/04/2018 77 115 66.96% 28 115 24.35%
8 10/04/2018 77 115 66.96% 28 115 24.35%
9 11/04/2018 77 115 66.96% 28 115 24.35%
10 12/04/2018 77 115 66.96% 28 115 24.35%
11 16/04/2018 77 115 66.96% 28 115 24.35%
12 17/04/2018 77 115 66.96% 28 115 24.35%
13 18/04/2018 77 115 66.96% 28 115 24.35%
14 19/04/2018 77 115 66.96% 28 115 24.35%
15 20/04/2018 77 115 66.96% 28 115 24.35%
16 21/04/2018 77 115 66.96% 28 115 24.35%
17 23/04/2018 77 115 66.96% 28 115 24.35%
18 24/04/2018 77 115 66.96% 28 115 24.35%
19 25/04/2018 77 115 66.96% 28 115 24.35%
20 26/04/2018 77 115 66.96% 28 115 24.35%
21 27/04/2018 77 115 66.96% 28 115 24.35%
22 28/04/2018 77 115 66.96% 28 115 24.35%
23 30/04/2018 77 115 66.96% 28 115 24.35%
24 02/05/2018 77 115 66.96% 28 115 24.35%
25 03/05/2018 77 115 66.96% 28 115 24.35%
26 04/05/2018 77 115 66.96% 28 115 24.35%
27 05/05/2018 77 115 66.96% 28 115 24.35%
28 07/05/2018 77 115 66.96% 28 115 24.35%
29 08/05/2018 77 115 66.96% 28 115 24.35%
30 09/05/2018 77 115 66.96% 28 115 24.35%
MAPA DE PROCESOS REDISEÑO





En la tabla 32, observamos los datos obtenidos del diagrama de actividades. Esta tabla va a 
nutrir los datos de la tabla 33, en donde medimos el índice de las actividades claves y 
críticas luego de aplicada nuestra implementación. 
En análisis a la variable independiente, se detalla que la dimensión mapa de procesos tiene 
una disminución del total de actividades (20 actividades menos); sin embargo, presenta un 
aumento de 7 actividades claves.  
De la dimensión rediseño se expone que en el análisis de información pos test se presenta 
una disminución de las actividades claves, variando de 44 a 28 (16 actividades menos). 
VARIABLE DEPENDIENTE - PRODUCTIVIDAD 
Como observamos en la tabla 34, se muestran los datos obtenidos del tiempo útil, el cual se 
calculó en el pos test de igual forma que el pre test; siendo la multiplicación del tiempo 
estándar de elaboración de un buzón de concreto por la cantidad de unidades producidas ese 
día. Cabe mencionar que los datos se presentan en minutos.  
En la tabla 34, se observa que la cantidad producida es equivalente a el reporte de unidades 
producidas (tabla 30 y 31) verificado por el ingeniero de producción. 
Para obtener las unidades programadas de 21 buzones de concreto, se procedió a realizar el 




Tabla 34. Datos Productividad - pre test 
 
Fuente: Elaboración propia 
Anteriormente en la tabla 28 y 29, observamos los datos obtenidos del tiempo observado, 













6156.32 7560 81.43% 19 21 90.48%
6156.32 7560 81.43% 19 21 90.48%
6156.32 7560 81.43% 19 21 90.48%
6156.32 7560 81.43% 19 21 90.48%
6156.32 7560 81.43% 19 21 90.48%
6156.32 7560 81.43% 19 21 90.48%
6156.32 7560 81.43% 19 21 90.48%
6156.32 7560 81.43% 19 21 90.48%
6156.32 7560 81.43% 19 21 90.48%
6156.32 7560 81.43% 19 21 90.48%
6480.33 7560 85.72% 20 21 95.24%
6480.33 7560 85.72% 20 21 95.24%
6480.33 7560 85.72% 20 21 95.24%
6804.35 7560 90.00% 21 21 100.00%
6156.32 7560 81.43% 19 21 90.48%
6156.32 7560 81.43% 19 21 90.48%
6804.35 7560 90.00% 21 21 100.00%
6804.35 7560 90.00% 21 21 100.00%
6480.33 7560 85.72% 20 21 95.24%
6480.33 7560 85.72% 20 21 95.24%
6480.33 7560 85.72% 20 21 95.24%
6804.35 7560 90.00% 21 21 100.00%
6804.35 7560 90.00% 21 21 100.00%
6480.33 7560 85.72% 20 21 95.24%
6480.33 7560 85.72% 20 21 95.24%
6804.35 7560 90.00% 21 21 100.00%
6804.35 7560 90.00% 21 21 100.00%
6804.35 7560 90.00% 21 21 100.00%
6804.35 7560 90.00% 21 21 100.00%




Dimensión 1 Dimensión 2
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menciona que tuvo un aumento debido a que el tiempo útil aumentó luego de la aplicación 
de la gestión por procesos. 
Respecto a la dimensión de eficacia, las unidades producidas pos test superaron las unidades 
producidas en el pre test, evidenciando los resultados positivos y ayudando a el incremento 
de la productividad. 
2.7.4 Resultados de la implementación 
De acuerdo a la muestra establecida en el presente trabajo de investigación, presentamos los 
datos antes de implementar la mejora durante un periodo de 30 días hábiles de producción 
en los meses de noviembre y diciembre del 2017. Asimismo, vemos los datos después de 
implementar la propuesta de mejora durante un periodo de 30 días hábiles de producción en 
los meses de abril y mayo del 2018. 
Con esta medición tendremos un mejor alcance de cómo se comportan nuestros datos tanto 
pre y post implementación.  
En el punto 2.7.3.4 análisis de la información pos test, el cual pertenece a la metodología 
de la propuesta en el cronograma se observó detalladamente los datos de cada dimensión. 
Mediante la tabla 36, se tiene la base de datos luego de aplicada nuestra gestión por 
procesos en el área de producción de buzones de concreto de la empresa J&MC 




Tabla 35. Base de datos - pre test 
 


















































1 02/11/2017 71 135 52.59% 44 135 32.59% 5508.28 7560 72.86% 17 21 80.95% 58.98%
2 03/11/2017 71 135 52.59% 44 135 32.59% 5508.28 7560 72.86% 17 21 80.95% 58.98%
3 04/11/2017 71 135 52.59% 44 135 32.59% 5184.27 7560 68.57% 16 21 76.19% 52.25%
4 06/11/2017 71 135 52.59% 44 135 32.59% 5184.27 7560 68.57% 16 21 76.19% 52.25%
5 07/11/2017 71 135 52.59% 44 135 32.59% 5184.27 7560 68.57% 16 21 76.19% 52.25%
6 08/11/2017 71 135 52.59% 44 135 32.59% 5832.30 7560 77.15% 18 21 85.71% 66.13%
7 09/11/2017 71 135 52.59% 44 135 32.59% 5832.30 7560 77.15% 18 21 85.71% 66.13%
8 10/11/2017 71 135 52.59% 44 135 32.59% 5832.30 7560 77.15% 18 21 85.71% 66.13%
9 11/11/2017 71 135 52.59% 44 135 32.59% 5184.27 7560 68.57% 16 21 76.19% 52.25%
10 13/11/2017 71 135 52.59% 44 135 32.59% 5184.27 7560 68.57% 16 21 76.19% 52.25%
11 14/11/2017 71 135 52.59% 44 135 32.59% 5184.27 7560 68.57% 16 21 76.19% 52.25%
12 15/11/2017 71 135 52.59% 44 135 32.59% 5832.30 7560 77.15% 18 21 85.71% 66.13%
13 16/11/2017 71 135 52.59% 44 135 32.59% 6156.32 7560 81.43% 19 21 90.48% 73.68%
14 17/11/2017 71 135 52.59% 44 135 32.59% 6156.32 7560 81.43% 19 21 90.48% 73.68%
15 18/11/2017 71 135 52.59% 44 135 32.59% 5184.27 7560 68.57% 16 21 76.19% 52.25%
16 20/11/2017 71 135 52.59% 44 135 32.59% 5508.28 7560 72.86% 17 21 80.95% 58.98%
17 21/11/2017 71 135 52.59% 44 135 32.59% 5832.30 7560 77.15% 18 21 85.71% 66.13%
18 22/11/2017 71 135 52.59% 44 135 32.59% 5508.28 7560 72.86% 17 21 80.95% 58.98%
19 23/11/2017 71 135 52.59% 44 135 32.59% 5832.30 7560 77.15% 18 21 85.71% 66.13%
20 24/11/2017 71 135 52.59% 44 135 32.59% 5832.30 7560 77.15% 18 21 85.71% 66.13%
21 25/11/2017 71 135 52.59% 44 135 32.59% 6156.32 7560 81.43% 19 21 90.48% 73.68%
22 27/11/2017 71 135 52.59% 44 135 32.59% 5184.27 7560 68.57% 16 21 76.19% 52.25%
23 28/11/2017 71 135 52.59% 44 135 32.59% 5508.28 7560 72.86% 17 21 80.95% 58.98%
24 29/11/2017 71 135 52.59% 44 135 32.59% 6156.32 7560 81.43% 19 21 90.48% 73.68%
25 30/11/2017 71 135 52.59% 44 135 32.59% 5508.28 7560 72.86% 17 21 80.95% 58.98%
26 01/12/2017 71 135 52.59% 44 135 32.59% 5508.28 7560 72.86% 17 21 80.95% 58.98%
27 02/12/2017 71 135 52.59% 44 135 32.59% 5184.27 7560 68.57% 16 21 76.19% 52.25%
28 04/12/2017 71 135 52.59% 44 135 32.59% 5184.27 7560 68.57% 16 21 76.19% 52.25%
29 05/12/2017 71 135 52.59% 44 135 32.59% 5508.28 7560 72.86% 17 21 80.95% 58.98%
30 06/12/2017 71 135 52.59% 44 135 32.59% 5508.28 7560 72.86% 17 21 80.95% 58.98%
EFICIENCIA EFICACIA
Dimensión 1 Dimensión 2
Resultado
Variable Independiente Variable Dependiente





Tabla 36. Base de datos - pos test 
 


















































1 02/04/2018 77 115 66.96% 28 115 24.35% 6156.32 7560 81.43% 19 21 90.48% 73.68%
2 03/04/2018 77 115 66.96% 28 115 24.35% 6156.32 7560 81.43% 19 21 90.48% 73.68%
3 04/04/2018 77 115 66.96% 28 115 24.35% 6156.32 7560 81.43% 19 21 90.48% 73.68%
4 05/04/2018 77 115 66.96% 28 115 24.35% 6156.32 7560 81.43% 19 21 90.48% 73.68%
5 06/04/2018 77 115 66.96% 28 115 24.35% 6156.32 7560 81.43% 19 21 90.48% 73.68%
6 07/04/2018 77 115 66.96% 28 115 24.35% 6156.32 7560 81.43% 19 21 90.48% 73.68%
7 09/04/2018 77 115 66.96% 28 115 24.35% 6156.32 7560 81.43% 19 21 90.48% 73.68%
8 10/04/2018 77 115 66.96% 28 115 24.35% 6156.32 7560 81.43% 19 21 90.48% 73.68%
9 11/04/2018 77 115 66.96% 28 115 24.35% 6156.32 7560 81.43% 19 21 90.48% 73.68%
10 12/04/2018 77 115 66.96% 28 115 24.35% 6156.32 7560 81.43% 19 21 90.48% 73.68%
11 16/04/2018 77 115 66.96% 28 115 24.35% 6480.33 7560 85.72% 20 21 95.24% 81.64%
12 17/04/2018 77 115 66.96% 28 115 24.35% 6480.33 7560 85.72% 20 21 95.24% 81.64%
13 18/04/2018 77 115 66.96% 28 115 24.35% 6480.33 7560 85.72% 20 21 95.24% 81.64%
14 19/04/2018 77 115 66.96% 28 115 24.35% 6804.35 7560 90.00% 21 21 100.00% 90.00%
15 20/04/2018 77 115 66.96% 28 115 24.35% 6156.32 7560 81.43% 19 21 90.48% 73.68%
16 21/04/2018 77 115 66.96% 28 115 24.35% 6156.32 7560 81.43% 19 21 90.48% 73.68%
17 23/04/2018 77 115 66.96% 28 115 24.35% 6804.35 7560 90.00% 21 21 100.00% 90.00%
18 24/04/2018 77 115 66.96% 28 115 24.35% 6804.35 7560 90.00% 21 21 100.00% 90.00%
19 25/04/2018 77 115 66.96% 28 115 24.35% 6480.33 7560 85.72% 20 21 95.24% 81.64%
20 26/04/2018 77 115 66.96% 28 115 24.35% 6480.33 7560 85.72% 20 21 95.24% 81.64%
21 27/04/2018 77 115 66.96% 28 115 24.35% 6480.33 7560 85.72% 20 21 95.24% 81.64%
22 28/04/2018 77 115 66.96% 28 115 24.35% 6804.35 7560 90.00% 21 21 100.00% 90.00%
23 30/04/2018 77 115 66.96% 28 115 24.35% 6804.35 7560 90.00% 21 21 100.00% 90.00%
24 02/05/2018 77 115 66.96% 28 115 24.35% 6480.33 7560 85.72% 20 21 95.24% 81.64%
25 03/05/2018 77 115 66.96% 28 115 24.35% 6480.33 7560 85.72% 20 21 95.24% 81.64%
26 04/05/2018 77 115 66.96% 28 115 24.35% 6804.35 7560 90.00% 21 21 100.00% 90.00%
27 05/05/2018 77 115 66.96% 28 115 24.35% 6804.35 7560 90.00% 21 21 100.00% 90.00%
28 07/05/2018 77 115 66.96% 28 115 24.35% 6804.35 7560 90.00% 21 21 100.00% 90.00%
29 08/05/2018 77 115 66.96% 28 115 24.35% 6804.35 7560 90.00% 21 21 100.00% 90.00%
30 09/05/2018 77 115 66.96% 28 115 24.35% 6480.33 7560 85.72% 20 21 95.24% 81.64%
GESTIÓN POR PROCESOS PRODUCTIVIDAD
Variable Independiente Variable Dependiente
Resultado
MAPA DE PROCESOS REDISEÑO
Dimensión 1
EFICIENCIA EFICACIA
Dimensión 2 Dimensión 1 Dimensión 2
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VARIABLE INDEPENDIENTE – GESTIÓN POR PROCESOS 
DIMENSIÓN: MAPA DE PROCESOS 
En comparación de las tablas 35 y 36, se presentan los siguientes cambios en el área de 
producción de la empresa J&MC CONTRATISTAS GENERALES S.A.C. 
 En el proceso de encaje: Se priorizó y agregó valor a la actividad de verificación de 
las mediciones de los elementos y se eliminaron actividades como el ir a almacén y 
sacar el molde. 
 En el proceso de llenado y prensado: Se analizó y se agregó valor a actividades 
como el accionar la vibración debido a que satisface la necesidad principal del 
proceso la cual es tener una mezcla de concreto homogénea. Asimismo, se agregó 
valor a la actividad de prensado. 
 En el proceso de desmolde: Se analizó y se determinó que la actividad de 
verificación agrega valor y genera satisfacción al cliente interno el cual es el proceso 
de curado. 
 En el proceso de curado y almacén: Se analizó el proceso y se agregó valor a 
actividades como llevar a almacén el producto terminado ya que satisface la 
necesidad del área al tener un producto codificado y contabilizado, también a la 
actividad de hidratar el elemento ya que se ve una disminución de tiempo por la 
agregación de aditivos acelerantes. 
De manera general para todos los procesos, se establece que las actividades que generan 
retrasos en la producción como el transporte de ir a almacén y traer los moldes, 
herramientas y equipos de mayor uso fueron establecidos como actividades que no agregan 
valor y por lo tanto se eliminaron. 
DIMENSIÓN: REDISEÑO 
En comparación de las tablas 35 y 36, se presentan los siguientes cambios en el área de 
producción de la empresa J&MC CONTRATISTAS GENERALES S.A.C. 
 En el proceso de encaje: Se analizó y se determinó que la verificación del nivel de la 
estructura interna del fierro en el molde es la actividad crítica principal ya que si esta 
falla, se generaría un producto inconforme lo cual recae en HH perdidas y gastos. 
142 
 
 En el proceso de llenado y prensado: Se identificó tras la implementación a la 
actividad crítica de verter la mezcla ya que si esta cae; es decir no se llega a realizar 
de manera correcta ocasionan que los bordes de los anillos queden con rebarbas y se 
tengan que planchar.  
 En el proceso de desmolde: Tras analizado y detectado la actividad crítica de resane, 
se emplearon medidas de verificación previas. 
 En el proceso de curado y almacén: Se estableció que para corregir la actividad de 
almacenamiento se debe emplear el montacargas.  
Teniendo los resultados de nuestra variable independiente, se explica cómo modifica de 
manera positiva a nuestra variable dependiente: 
VARIABLE DEPENDIENTE – PRODUCTIVIDAD 
DIMENSIÓN: EFICIENCIA 
Respecto a el cálculo del tiempo de producción, se explica que luego de implementada la 
aplicación de la gestión por procesos, se obtiene el proceso con menos actividades y por 
consiguiente una reducción de tiempos siendo el promedio de tiempos observados de 
4:44:13 a 4:04:40 el cual está expresado en Horas:minutos:segundos; y el 
equivalentemente es de 248.44 a 244.67 expresado en minutos. 
Sin embargo; para hallar el tiempo de ciclo de producción de 1 buzón de concreto, se 
calculó el tiempo estándar, el cual disminuyó de 5:24:01 a 4:38:56; y el equivalente es de 
248.44 a 244.67 expresado en minutos. 
Finalmente obteniendo un nuevo tiempo de fabricación se multiplica por las unidades 
producidas diarias y se comprueba que la eficiencia cambió de manera positiva, teniendo 
un aumento comprobado de 73.58% a 82.43% expresado en manera porcentual. 
DIMENSIÓN: EFICACIA 
Las unidades producidas luego de la aplicación nos muestran que aumentaron siendo de un 
promedio de 17 buzones diarios a 19 buzones diarios. Lo cual comprueba que la variación 
promedio de la medición de 30 días expresada de manera porcentual de la eficacia es de 
81.75% a 94.76%.  
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2.7.5 Análisis económico - financiero 
Para realizar el análisis económico financiero de la aplicación de la gestión por procesos, 
se parte con iniciar mostrando el costeo antes y después mediante las figuras 49 y 50. 
Figura  49. Costeo antes de la implementación 
  
 
Fuente: Elaboración propia 
 
Figura  50. Costeo después de la implementación 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
Como se observa, en la variación entre el costeo antes y después se realizan cambios solo 
en las ventas, costo variable y margen de contribución. Es por ello que, para calcular los 
indicadores financieros del VAN, TIR Y B/C tomaremos como análisis la variación del 
margen de contribución. No obstante, en los cuadros 47, 48, 48, 50 y 51 se observa los 
costos y gastos completos del costeo. 
Ventas 463,250.00S/ 
Costo Variable 340,255.00S/ 
MARGEN DE CONTRIBUCIÓN 122,995.00S/ 
Costo Fijo 2,500.00S/     
Gastos Administrativos 18,330.00S/   
Gastos de Venta 1,090.00S/     
Gastos Fijos 1,690.00S/     
Depreciación 1,000.00S/     
U.A.I.R 98,385.00S/   
Impuesto a la Renta 29,023.58S/   
Utilidad Neta 70,361.43S/   
Ventas 517,750.00S/ 
Costo Variable 380,285.00S/ 
MARGEN DE CONTRIBUCIÓN 137,465.00S/ 
Costo Fijo 2,500.00S/     
Gastos Administrativos 18,330.00S/   
Gastos de Venta 1,090.00S/     
Gastos Fijos 1,690.00S/     
Depreciación 1,000.00S/     
U.A.I.R 112,855.00S/ 
Impuesto a la Renta 33,292.23S/   




Antes de iniciar el flujo de caja, mediante la tabla 37 y 38 se muestran la cantidad de 
buzones de concreto producidos en el área de producción de la empresa J&MC 
CONTRATISTAS GENERALES S.A.C.  
Observamos que el promedio de unidades antes es de 17 y el promedio de unidades 
posterior a la implementación es de 19.  
Se considera un mes de producción para el análisis económico y financiero, el cual 
contiene 25 días de producción. 
Tabla 37. Datos de producción antes de la implementación  
                       
Fuente: Elaboración propia 
Tabla 38. Datos de producción después de la implementación 
                               
Fuente: Elaboración propia  
En las tablas 37 y 38, se establecen que las unidades producidas por hora son de 2, 
considerando que la jornada laboral es de 9 horas.  
DESCRIPCIÓN UNIDADES
Cantidad de dias de producción 
en un mes
25 días
Cantidad de buzones producidos 
por hora
2 unidades
Cantidad de buzones producidos 
por día
17 unidades
PVu  S/     1,090.00 
PRODUCCIÓN ANTES
* Establecido por la empresa
DESCRIPCIÓN UNIDADES
Cantidad de dias de producción 
en un mes
25 días
Cantidad de buzones producidos 
por hora
 2 unidades  
Cantidad de buzones producidos 
por día
 19 unidades  
PVu  S/     1,090.00 
PRODUCCIÓN DESPUÉS
* Establecido por la empresa
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FLUJO DE CAJA 
Para la elaboración del flujo de caja de la implementación se toma como tiempo de vida 12 meses y se procede a medir la variación o 
incremento de las ventas y el costo variable ya que con esos datos obtenemos como dato resultante el flujo neto económico. 
En la tabla 39, se muestra que la implementación inicio en el mes de abril del 2018 y para la inversión de la aplicación de la gestión por 
procesos es de S/19 575 (detallado en la tabla 46). De tal gráfico se indica que la inversión es devuelta en 2 meses ya que por mes el flujo neto 
económico es de S/ 14 470.00 
Tabla 39. Flujo de caja económico 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
Mediante las próximas tablas vamos a comprobar el incremento de ventas debido a que se realizan más unidades al día y el incremento del 
costo variable. Para halar el incremento del margen de contribución se procede a restar el incremento de ventas menos el incremento del costo 
variable. 
MES 0 MES 1 MES 2 MES 3 MES 4 MES 5 MES 6 MES 7 MES 8 MES 9 MES 10 MES 11 MES 12
















Incremento de ventas 54,500.00S/ 54,500.00S/   54,500.00S/ 54,500.00S/ 54,500.00S/ 54,500.00S/ 54,500.00S/  54,500.00S/ 54,500.00S/    54,500.00S/  54,500.00S/    54,500.00S/ 
Incremento de costo variable 40,030.00S/ 40,030.00S/   40,030.00S/ 40,030.00S/ 40,030.00S/ 40,030.00S/ 40,030.00S/  40,030.00S/ 40,030.00S/    40,030.00S/  40,030.00S/    40,030.00S/ 
INCREMENTO MARGEN 
DE CONTRIBUCIÓN
14,470.00S/ 14,470.00S/   14,470.00S/ 14,470.00S/ 14,470.00S/ 14,470.00S/ 14,470.00S/  14,470.00S/ 14,470.00S/    14,470.00S/  14,470.00S/    14,470.00S/ 
Inversión 19,575.00S/ 
FLUJO NETO ECONÓMICO 19,575.00-S/ 14,470.00S/ 14,470.00S/   14,470.00S/ 14,470.00S/ 14,470.00S/ 14,470.00S/ 14,470.00S/  14,470.00S/ 14,470.00S/    14,470.00S/  14,470.00S/    14,470.00S/ 




En las tablas 40 y 41, observamos que la cantidad producida es de 425 unidades a 475 
unidades habiendo un aumento de 20 unidades en 25 días de producción. También 
observamos que el precio de venta unitario se mantiene igual. 
Tabla 40. Ventas antes de la implementación 
 
Fuente: Elaboración propia 
Tabla 41. Ventas después de la implementación 
 
Fuente: Elaboración propia 
El incremento de ventas se ve reflejado en la resta del antes y después, siendo este 
incremento en S/ 54 500. 
COSTO VARIABLE 
En las tablas 42 y 43, observamos que las unidades diarias producidas se mantienen al 
análisis de las ventas, de igual forma se mantiene el mismo costo de venta unitario del 
buzón de concreto que es de S/800.60. 
Tabla 42. Costo variable antes de la implementación 
 
Fuente: Elaboración propia 
DESCRIPCIÓN UNIDADES
Cantidad de unidades producidas 
por mes
425 unidades
Precio de ventas unitario  S/     1,090.00 
TOTAL 463,250.00S/  
VENTAS ANTES
DESCRIPCIÓN UNIDADES
Cantidad de unidades producidas 
por mes
475 unidades
Precio de ventas unitario  S/     1,090.00 
TOTAL 517,750.00S/  
VENTAS DESPUÉS
DESCRIPCIÓN UNIDADES
Cantidad de unidades producidas 
por mes
425 unidades
Costo de venta unitario  S/        800.60 




Tabla 43. Costo variable después de la implementación 
 
Fuente: Elaboración propia 
El incremento del costo variable se ve reflejado en la resta del antes y después, siendo este 
incremento en S/ 40 030. 
COSTO DE VENTA UNITARIO 
Los costos descritos en las tablas 44 y 45, son costos de venta por 1 buzón, el cual está 
compuesto de una base, anillo intermedio, anillo superior y tapa. 
Tabla 44. Costo de venta unitario antes de la implementación 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
DESCRIPCIÓN UNIDADES
Cantidad de unidades producidas 
por mes
475 unidades
Costo de venta unitario  S/        800.60 
TOTAL 380,285.00S/  
COSTO VARIABLE DESPUÉS
DESCRIPCIÓN UNIDAD PRECIO
Cemento tipo I y V  455 k 225.00S/        
Arena - agregado fino y grueso
 3 m3 112.00S/        
Piedra chancada  1 m3 60.60S/          
Varas de fierro 15 und 348.20S/        
Agua  - 9.50S/            
MOD Horas Hombre 5.5 H 30.30S/          
Combustible de maquinaria  - 5.00S/            
Servicio eléctrico 4.00S/            
Otros costos de fabricación 6.00S/            






COSTO DE VENTA UNITARIO ANTES
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Tabla 45. Costo de venta unitario antes de la implementación 
 
Fuente: Elaboración propia 
El costo unitario es un equivalente a S/ 800.60 por unidad; vemos que no presenta cambios 
en el antes ni después debido que se incurren en el costo de aditivos para mejorar 
actividades y propiedades. 
IMPLEMENTACIÓN 
La tabla 44 representa todos los costos que la implementación generó en un periodo de 12 
meses, los cuales enmarcan el desarrollo de la implementación y adicional del 
sostenimiento: es decir, el costo que me va a generar mantener mi implementación en las 
mismas condiciones.  
Tabla 46. Costo de la implementación 
 
Fuente: Elaboración propia 
DESCRIPCIÓN UNIDAD PRECIO
Cemento tipo I y V  455 k 225.00S/        
Arena - agregado fino y grueso
 3 m3 112.00S/        
Piedra chancada  1 m3 60.60S/          
Varas de fierro 15 und 348.20S/        
Agua  - 4.00S/            
Aditivo acelerante de fragua 12.00S/          
Aditivo desmoldante 3.30S/            
Aditivo endurecedor 7.25S/            
MOD Horas Hombre 4.5 H 24.75S/          
Combustible de maquinaria  - 2.00S/            
Servicio eléctrico 1.50S/            










Capacitación -  S/          600.00 
Gastos administrativos 7 180  S/       1,260.00 
Busqueda de aditivos y proveedor -  S/           80.00 
Pruebas para aditivos -  S/          335.00 
Sueldo de investigador 7  S/        900.00  S/       6,300.00 
Moldes para buzón 8  S/     1,150.00  S/       9,200.00 
Sostenimiento 12  S/        150.00  S/       1,800.00 





Respecto a la capacitación se señala que son los costos de las charlas tanto a personal 
administrativo como a los operarios del área de producción. 
Respecto a los gastos administrativos, se componen de la impresión y difusión del manual 
de procesos, el cambio de áreas que se ha generado, los pasajes vinculados a la 
implementación y los servicios de comunicación como planes de línea telefónica. 
Respecto a la búsqueda de aditivos y proveedores, se refiere a los gastos totales de la visita 
a la representante de z aditivos y la investigación de los aditivos. 
Respecto a la prueba de aditivos, se indica que se compone de los ensayos con probetas 
para concreto y el análisis de propiedades que nos brindó el área de calidad. 
Respecto al sueldo del investigador, se expresa que el costo es de 7 meses lo que dura el 
análisis de la pre prueba, la implementación y análisis pos prueba. 
Respecto a los moldes de buzón, se indica que de acuerdo al aumento de producción se van 
a necesitar más molde de buzones ya que los existentes actualmente son empleados en su 
totalidad. 
Respecto al sostenimiento, se indica que es el monto calculado aproximadamente de los 
costos que se generan para mantener en pie el área de seguimiento, en continuar los 
formatos de producción, las mejoras de las actividades, etc. 
COMPLETANDO EL COSTEO 
Se muestran los gastos que se generan fuera del área de producción. 
Tabla 47. Costo fijo 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
DESCRIPCIÓN UNIDADES
Alquiler de local Producción 1,600.00S/      
Servicios 400.00S/        
Mantenimiento 300.00S/        
Otros gastos 200.00S/        




Tabla 48. Gastos administrativos 
 
Fuente: Elaboración propia 
Se precisa que en la tabla 48, se encuentran los pagos al personal administrativo. Es decir, 
a la MOI, no a la MOD. 
Tabla 49. Gastos de venta 
 
Fuente: Elaboración propia 
Tabla 50. Gastos fijos 
 
Fuente: Elaboración propia 
Tabla 51. Depreciación 
 
Fuente: Elaboración propia 
Se precisa que en la tabla 51, se toman los equipos y materiales de las figuras 21, 22, 23 y 
24. 
DESCRIPCIÓN GASTO
Alquiler del oficina  S/        950.00 
Sueldo administrativo  S/   17,100.00 
Gasto materiales de oficina  S/        200.00 
Otros gastos  S/         80.00 
TOTAL 32,000.00S/    
GASTOS ADMINISTRATIVOS
DESCRIPCIÓN GASTO
TOTAL 1,090.00S/      
GASTOS DE VENTA
DESCRIPCIÓN GASTO
Honorarios 1,600.00S/      
Servicio de telefonia 90.00S/          
TOTAL 1,690.00S/      
GASTOS FIJOS
DESCRIPCIÓN
Maquinaria y equipo (10%)  S/     1,000.00 




2.7.5.1 Análisis del VAN 
Como se observa en la Tabla, se calcula el Valor Actual Neto con los datos de la tabla 39 
de caja de flujo, desde el mes de la implementación y teniendo como componente el monto 
de la inversión, los flujos netos y la tasa COK que es 12% 
Tabla 52. Análisis VAN de la implementación 
 
Fuente: Elaboración propia 
Mediante esta evaluación, tomamos la decisión de invertir en base a la comparación del 
beneficio con los costos. Para los 12 meses de evaluación tomados desde abril del 2018 a 
marzo del 2019, se tiene como resultado el beneficio de S/70,057.60. 
2.7.5.2 Análisis del TIR 
Basándonos en los datos del flujo de caja tabla 39, se indica que para calcular la tasa 




NRO MES FLUJO NETO (1+i)^ FNE/(1+i)^
0 -S/      19,575.00 -S/        19,575.00 
1 abr-18  S/      14,470.00 1.12  S/        12,919.64 
2 may-18  S/      14,470.00 1.25  S/        11,535.40 
3 jun-18  S/      14,470.00 1.40  S/        10,299.46 
4 jul-18  S/      14,470.00 1.57  S/          9,195.95 
5 ago-18  S/      14,470.00 1.76  S/          8,210.67 
6 sep-18  S/      14,470.00 1.97  S/          7,330.95 
7 oct-18  S/      14,470.00 2.21  S/          6,545.49 
8 nov-18  S/      14,470.00 2.48  S/          5,844.19 
9 dic-18  S/      14,470.00 2.77  S/          5,218.03 
10 ene-19  S/      14,470.00 3.11  S/          4,658.95 
11 feb-19  S/      14,470.00 3.48  S/          4,159.78 
12 mar-19  S/      14,470.00 3.90  S/          3,714.09 
 S/        70,057.60 VAN
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Despejamos, obteniendo:  
TIR = 74% 
El resultado nos afirma que la implementación de la mejora mediante la gestión por 
procesos es rentable debido a que supera al costo de oportunidad. Ya que nos otorga una 
rentabilidad del 74 mensual. 
2.7.5.3 Análisis del Beneficio/Costo 
Basándonos en los datos del flujo de caja tabla 39, hallamos el también llamado índice neto 
de rentabilidad, mediante este indicador medimos el valor actual de los ingresos los cuales 
son los beneficios y el valor actual de los costos de inversión más el costo de inversión, los 
cuales son los costos totales. 
Finalmente, con los datos se reemplaza en la siguiente fórmula: 
𝐵𝑒𝑛𝑒𝑓𝑖𝑐𝑖𝑜
𝐶𝑜𝑠𝑡𝑜 + 𝐼𝑛𝑣𝑒𝑟𝑠𝑖ó𝑛
= 1.36  
O bajo la premisa de que el incremento del margen de contribución es nuestro b/c, 
calculamos: 
𝐼𝑛𝑐𝑟𝑒𝑚𝑒𝑛𝑡𝑜 𝑑𝑒 𝑣𝑒𝑛𝑡𝑎𝑠




= 𝑆/ 1.36  
𝐵/𝐶 > 1 
El resultado indica un número mayor a 1, por lo cual se concluye que los beneficios 


















3.1 Análisis descriptivo 
3.1.1 Variable independiente - Gestión por procesos 
Dimensión: Mapa de procesos 
Para exponer los resultados de manera descriptiva, se emplea el programa Excel en dónde 
se grafica lo siguiente: 
Tabla 53. Comparativa de actividades claves del proceso 
 
Fuente: Elaboración propia 
En la tabla 53, observamos la comparación de las actividades claves del proceso de 
producción de buzones de concreto en la empresa J&MC CONTRATISTAS 
GENERALES S.A.C. 
Figura  51. Comparativa de actividades claves del proceso 
 
Fuente: Elaboración propia 
En la figura 51, se compara los resultados pre prueba y pos prueba del indicador mapa de 
procesos para ver gráficamente la mejora que se realizó. Se observa que inicialmente se 
tenía 135 actividades totales, las cuales redujeron a 115 actividades totales tras eliminar las 
que no tienen valor; antes de la implementación se tenía 71 actividades claves las cuales 
aumentaron a 77 actividades claves. 
Pre - Prueba Pos - Prueba
Actividades claves del proceso 71 77
Total de actividades del proceso 135 115
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Indicador: Índice de actividades claves del proceso 
Tabla 54. Comparativa de índice de actividades críticas del proceso 
 
Fuente: Elaboración propia 
En la tabla 54, observamos la comparación porcentual del resultado correspondiente a el 
indicador de índice de actividades claves, los cuales son el promedio de los treinta días de 
la pre prueba (52.59%) y el promedio de los treinta días de la pos prueba (68.96%) del 
proceso de producción de buzones de concreto en la empresa J&MC CONTRATISTAS 
GENERALES S.A.C. 
Figura  52. Comparativa de índice de actividades claves del proceso 
 
Fuente: Elaboración propia 
En la figura 52, observamos el aumento porcentual del índice de actividades claves del 
proceso. El porcentaje de la pre prueba es de 52.59% y la pos prueba es de 66.96% lo cual 
muestra que la implementación ha mejorado y ha creado valor en actividades. 
Dimensión: Rediseño 
Para exponer los resultados de manera descriptiva, se emplea el programa Excel en dónde 
se grafica lo siguiente: 
Pre - Prueba Pos - Prueba





Tabla 55. Comparativa de actividades críticas del proceso 
 
Fuente: Elaboración propia 
En la tabla 55, observamos la comparación de las actividades críticas del proceso de 
producción de buzones de concreto en la empresa J&MC CONTRATISTAS 
GENERALES S.A.C. 
Figura  53. Comparativa de actividades críticas del proceso 
 
Fuente: Elaboración propia 
En la figura 53, se compara los resultados pre prueba y pos prueba del indicador rediseño 
para ver gráficamente la mejora que se realizó. Se menciona que inicialmente se tenía 135 
actividades totales, las cuales redujeron a 115 actividades totales tras eliminar las que no 
tienen valor; a y respecto a las actividades críticas se manifiesta que después de la 
implementación disminuyeron de 44 actividades críticas a 28 actividades críticas.  
Indicador: Índice de actividades críticas del proceso 
Tabla 56. Comparativa de índice de actividades críticas del proceso 
 
Fuente: Elaboración propia 
Pre - Prueba Pos - Prueba
Actividades críticas del proceso 44 28
Total de actividades del proceso 135 115
Pre - Prueba Pos - Prueba





En la tabla 56, observamos la comparación porcentual del resultado, correspondiente a el 
indicador de índice de actividades críticas, los cuales son el promedio de los treinta días de 
la pre prueba (32.59%) y el promedio de los treinta días de la pos prueba (24.35%) del 
proceso de producción de buzones de concreto en la empresa J&MC CONTRATISTAS 
GENERALES S.A.C. 
Figura  54. Comparativa de índice de actividades críticas del proceso 
 
Fuente: Elaboración propia 
En la figura 54, observamos la disminución porcentual del índice de actividades críticas del 
proceso. El porcentaje de la pre prueba es de 32.59% y la pos prueba es de 24.35% lo cual 
muestra que la implementación ha reducido y/o mantenido controlada las actividades 
críticas para así mejorar el proceso y satisfacer a los clientes internos. 
3.1.2 Variable dependiente - Productividad 
Tabla 57. Comparativa de resultados de la productividad pre test y pos test 
 
Fuente: Elaboración propia 
En la tabla 57, se muestra los datos obtenido del promedio de los resultados, para la pre 
prueba se tomaron 30 días de producción de los meses de noviembre y diciembre del 2017 
generando inicialmente un porcentaje de 60.36%, al igual que para la pos prueba se 
tomaron 30 días de producción pero de los meses de abril y mayo del 2018 generando 




luego de la implementación un porcentaje de 80.96%. Estos datos miden la productividad 
del proceso antes y después respectivamente. 
Figura  55. Comparativa de la productividad pre test y pos test 
 
Fuente: Elaboración propia 
En la figura 55, observamos cómo ha mejorado la productividad diariamente, a lo largo de 
los 30 días de producción, variando de 60.38% a 80.96%. 
Dimensión: Eficiencia 
Para exponer los resultados de manera descriptiva, se emplea el programa Excel en dónde 
se grafica lo siguiente: 
Tabla 58. Comparativa de tiempo útil del proceso 
 
Fuente: Elaboración propia 
En la tabla 58, se visualiza el tiempo útil que se emplea diariamente en una jornada de 9 
horas para los 14 trabajadores del área de producción, en dónde se realizan buzones de 
concreto siendo el proceso misional de la empresa J&MC CONTRATISTAS 
GENERALES S.A.C. 
Pre - Prueba Pos - Prueba
Tiempo útil (min) 5562.29 6447.93
Tiempo total (min) 7560 7560
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Figura  56. Comparativa de tiempo útil del proceso 
 
Fuente: Elaboración propia 
En la figura 56, se compara los resultados pre prueba y pos prueba del indicador de 
eficiencia para ver gráficamente la mejora que se realizó. Se resalta que el tiempo útil del 
proceso pre prueba es el promedio de los 30 días analizados inicialmente, siendo 5562.29 
minutos y el tiempo útil del proceso pos prueba es el promedio de los 30 días después de 
aplicada la mejora, siendo 6447.93 minutos. La diferencia promedio de los tiempos útiles 
del proceso es de 885.64 minutos diarios. 
Indicador: Eficiencia 
Tabla 59. Comparativa de eficiencia del proceso 
 
Fuente: Elaboración propia 
En la tabla 59, observamos la comparación porcentual del resultado correspondiente a el 
indicador de eficiencia, cabe resaltar que los datos mostrados en la tabla 59 son el 
promedio de los treinta días de la pre prueba y el promedio de los treinta días de la pos 
prueba correspondientes a 81.75% y 85.29% respectivamente.  
Dichos datos corresponden a los tiempos del proceso de producción de buzones de 
concreto en la empresa J&MC CONTRATISTAS GENERALES S.A.C. 
Pre - Prueba Pos - Prueba
Eficiencia del proceso 81.75% 85.29%
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Figura  57. Comparativa de eficiencia del proceso 
 
Fuente: Elaboración propia 
En la figura 57, observamos la comparativa de línea de la eficiencia del proceso antes y 
después. El porcentaje promedio es de 81.75% a 85.29%, en dónde se visualiza el 
incremento de la mejora en la dimensión. 
Dimensión: Eficacia 
Para exponer los resultados de manera descriptiva, se emplea el programa Excel en dónde 
se grafica lo siguiente: 
Tabla 60. Comparativa de unidades producidas  
 
Fuente: Elaboración propia 
En la tabla 60, se visualiza los datos comparados del antes y después de las unidades 
producidas, siendo estas unidades la producción de buzones de concreto diarias en la 
empresa J&MC CONTRATISTAS GENERALES S.A.C. 
Pre - Prueba Pos - Prueba
Unidades producidas 17 19
Unidades programadas 21 21
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Figura  58. Comparativa de unidades producidas 
 
Fuente: Elaboración propia 
En la figura 58, se compara los resultados pre prueba y pos prueba del indicador eficacia 
del proceso para ver gráficamente la mejora que se realizó. El cálculo de las unidades 
programadas como se calculó es de 21 unidades tanto en el pre test como en el post test. 
Respecto a las unidades programadas se observa que hay un aumento de 2 unidades diarias 
siendo de 17 buzones diarios en el análisis pre test y de 19 unidades en el pos test. El 
incremento se ve debido a que el tiempo de producción ha sido reducido, tal como se 
comprobó anteriormente. 
Indicador: Eficacia 
Tabla 61. Comparativa de eficacia del proceso 
 
Fuente: Elaboración propia 
En la tabla 61, observamos la comparación porcentual del resultado, correspondiente a el 
indicador de eficacia del proceso, los cuales son el promedio de los treinta días de la pre 
prueba (81.75%) y el promedio de los treinta días de la pos prueba (94.76%) del proceso de 
producción de unidades de buzones de concreto en la empresa J&MC CONTRATISTAS 
GENERALES S.A.C. 
 
Pre - Prueba Pos - Prueba
Eficacia del proceso 81.75% 94.76%
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Figura  59. Comparativa de eficacia del proceso 
 
Fuente: Elaboración propia 
En la figura 59, observamos cómo ha ido variando la eficacia de manera porcentual 





3.2 Análisis inferencial 
3.2.1 Análisis de la hipótesis general 
Ha: La aplicación de la gestión por procesos mejora la productividad en el área de 
producción de la empresa J&MC CONTRATISTAS GENERALES S.A.C. 
Para poder contrastar la hipótesis general, se procede a determinar en primer lugar si los 
datos tanto de la productividad antes y después tienen un comportamiento paramétrico; es 
por ello que tomando los 30 datos se procede a realizar el análisis de normalidad mediante 
el estadígrafo de Shapiro Wilk. 
Regla de decisión: 
Si ρvalor ≤ 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico. 
Si ρvalor > 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento paramétrico. 
Tabla 62. Prueba de normalidad de la productividad con Shapiro Wilk 
 
Fuente: Elaboración propia 
La tabla 62, nos muestra que luego de realizar el análisis en el programa spss los datos 
obtenidos en la significancia de la variable productividad tanto antes como después 
resultan valores de 0,000 los cuales son menores a 0.05; por lo tanto y de acuerdo a la regla 
de decisión se demuestra que son comportamientos no paramétricos.  
Para confirmar la mejora de la productividad se realiza el estadígrafo de Wilcoxon.  
Contrastación de la hipótesis general 
Ho: La aplicación de la gestión por procesos no mejora la productividad en el área 
de producción de la empresa J&MC CONTRATISTAS GENERALES S.A.C. 
Ha: La aplicación de la gestión por procesos mejora la productividad en el área de 
producción de la empresa J&MC CONTRATISTAS GENERALES S.A.C. 
 
Estadístico gl Sig.
PRODUCTIVIDAD_ANTES ,845 30 ,000
PRODUCTIVIDAD_DESPUES ,783 30 ,000






Regla de decisión:                          
Ho:   µPa ≥ µPd 
Ha:   µPa < µPd 
Tabla 63. Comparación de medias de la productividad con Wilcoxon 
 
Fuente: Elaboración propia 
Con la tabla 63, se indica que se ha demostrado mediante la comparación de las medias 
que se cumple la regla decisión Ho: µPa ≥ µPd  ya que la media de la productividad antes es 
de 0,5957 y la media de la productividad después es de 0,8120. 
Es así que se rechaza la hipótesis nula la cual indica que la aplicación de la gestión por 
procesos no mejora la productividad en el área de producción de la empresa J&MC 
CONTRATISTAS GENERALES S.A.C y se acepta la hipótesis de investigación la cual 
indica que la aplicación de la gestión por procesos mejora la productividad en el área de 
producción de la empresa J&MC CONTRATISTAS GENERALES S.A.C. 
Finalmente, para confirmar el análisis anteriormente mencionado se realiza el estudio del 
pvalor o también llamado significancia de los resultados de la aplicación de la prueba de 
Wilcoxon a la productividad antes y después.   
Regla de decisión: 
Si ρvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula 




PRODUCTIVIDAD_ANTES 30 ,5957 ,07305 ,52 ,74




Tabla 64. Estadísticas de prueba de Wilcoxon para la productividad 
 
Fuente: Elaboración propia 
De la tabla 64, se observa que la significancia de la productividad antes y después es de 
0,000 lo cual afirma que la prueba de Wilcoxon rechaza la hipótesis nula y acepta que la 
gestión por procesos mejora la productividad en el área de producción de la empresa 
J&MC CONTRATISTAS GENERALES S.A.C. 
3.2.2 Análisis de la primera hipótesis específica 
Ha: La aplicación de la gestión por procesos mejora la eficiencia en el área de 
producción de la empresa J&MC CONTRATISTAS GENERALES S.A.C  
Para poder contrastar la hipótesis específica, se procede a determinar en primer lugar si los 
datos tanto de la productividad antes y después tienen un comportamiento paramétrico; es 
por ello que tomando los 30 datos se procede a realizar el análisis de normalidad mediante 
el estadígrafo de Shapiro Wilk. 
Regla de decisión: 
Si ρvalor ≤ 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico. 
Si ρvalor > 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento paramétrico. 
 
Tabla 65. Prueba de normalidad de la eficiencia con Shapiro Wilk 
 




Sig. asintótica (bilateral) ,000
a Prueba de rangos con signo de Wilcoxon
b Se basa en rangos negativos.
Estadísticos de pruebaa
Estadístico gl Sig.
EFICIENCIA_ANTES ,855 30 ,001
EFICIENCIA_DESPUES ,782 30 ,000





La tabla 65, nos muestra que luego de realizar el análisis en el programa spss los datos 
obtenidos en la significancia de la eficiencia tanto antes como después resultan valores de 
0,001 y 0,000 respectivamente los cuales son menores a 0.05; por lo tanto y de acuerdo a la 
regla de decisión se demuestra que son comportamientos no paramétricos.  
Para confirmar la mejora de la eficiencia se realiza el estadígrafo de Wilcoxon.  
Contrastación de la hipótesis general 
Ho: La aplicación de la gestión por procesos no mejora la eficiencia en el área de 
producción de la empresa J&MC CONTRATISTAS GENERALES S.A.C  
Ha: La aplicación de la gestión por procesos mejora la eficiencia en el área de 
producción de la empresa J&MC CONTRATISTAS GENERALES S.A.C  
Regla de decisión:                          
Ho:   µPa ≥ µPd 
Ha:   µPa < µPd 
Tabla 66. Comparación de medias de la eficiencia con Wilcoxon 
 
Fuente: Elaboración propia 
Con la tabla 66, se indica que se ha demostrado mediante la comparación de las medias 
que se cumple la regla decisión Ho: µPa ≥ µPd  ya que la media de la eficiencia antes es de 
0,7367 y la media de la eficiencia después es de 0,8520. 
Es así que se rechaza la hipótesis nula la cual indica que la aplicación de la gestión por 
procesos no mejora la eficiencia en el área de producción de la empresa J&MC 
CONTRATISTAS GENERALES S.A.C y se acepta la hipótesis de investigación la cual 
indica que la aplicación de la gestión por procesos mejora la eficiencia en el área de 




EFICIENCIA_ANTES 30 ,7367 ,04213 ,69 ,81




Finalmente, para confirmar el análisis anteriormente mencionado se realiza el estudio del 
pvalor o también llamado significancia de los resultados de la aplicación de la prueba de 
Wilcoxon a la eficiencia antes y después.   
Regla de decisión: 
Si ρvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula 
Si ρvalor > 0.05, se acepta la hipótesis nula 
Tabla 67. Estadísticas de prueba de Wilcoxon para la eficiencia 
 
Fuente: Elaboración propia 
De la tabla 67, se observa que la significancia de la eficiencia antes y después es de 0,000 
lo cual afirma que la prueba de Wilcoxon rechaza la hipótesis nula y acepta que la gestión 
por procesos mejora la eficiencia en el área de producción de la empresa J&MC 
CONTRATISTAS GENERALES S.A.C. 
3.2.3 Análisis de la segunda hipótesis específica 
Ha: La aplicación de la gestión por procesos mejora la eficacia en el área de 
producción de la empresa J&MC CONTRATISTAS GENERALES S.A.C 
Para poder contrastar la hipótesis general, se procede a determinar en primer lugar si los 
datos tanto de la eficacia antes y después tienen un comportamiento paramétrico; es por 
ello que tomando los 30 datos se procede a realizar el análisis de normalidad mediante el 
estadígrafo de Shapiro Wilk. 
Regla de decisión: 
Si ρvalor ≤ 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico. 








a Prueba de rangos con signo de Wilcoxon




Tabla 68. Prueba de normalidad de la eficiencia con Shapiro Wilk 
 
Fuente: Elaboración propia 
La tabla 68, nos muestra que luego de realizar el análisis en el programa spss los datos 
obtenidos en la significancia de la variable eficacia tanto antes como después resultan 
valores de 0,001 y 0,000 respectivamente los cuales son menores a 0.05; por lo tanto y de 
acuerdo a la regla de decisión se demuestra que son comportamientos no paramétricos.  
Para confirmar la mejora de la eficiencia se realiza el estadígrafo de Wilcoxon.  
Contrastación de la hipótesis general 
Ho: La aplicación de la gestión por procesos no mejora la eficacia en el área de 
producción de la empresa J&MC CONTRATISTAS GENERALES S.A.C. 
Ha: La aplicación de la gestión por procesos mejora la eficacia en el área de 
producción de la empresa J&MC CONTRATISTAS GENERALES S.A.C. 
Regla de decisión:                          
Ho:   µPa ≥ µPd 
Ha:   µPa < µPd 
Tabla 69. Comparación de medias de la eficacia con Wilcoxon 
 
Fuente: Elaboración propia 
Con la tabla 69, se indica que se ha demostrado mediante la comparación de las medias 
que se cumple la regla decisión Ho: µPa ≥ µPd  ya que la media de la eficacia antes es de 
0,8170 y la media de la eficacia después es de 0,9450. 
Estadístico gl Sig.
EFICACIA_ANTES ,853 30 ,001
EFICACIA_DESPUES ,783 30 ,000






EFICACIA_ANTES 30 ,8170 ,05032 ,76 ,90




Es así que se rechaza la hipótesis nula la cual indica que la aplicación de la gestión por 
procesos no mejora la eficacia en el área de producción de la empresa J&MC 
CONTRATISTAS GENERALES S.A.C y se acepta la hipótesis de investigación la cual 
indica que la aplicación de la gestión por procesos mejora la eficacia en el área de 
producción de la empresa J&MC CONTRATISTAS GENERALES S.A.C. 
Finalmente, para confirmar el análisis anteriormente mencionado se realiza el estudio del 
pvalor o también llamado significancia de los resultados de la aplicación de la prueba de 
Wilcoxon a la eficacia antes y después.   
Regla de decisión: 
Si ρvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula 
Si ρvalor > 0.05, se acepta la hipótesis nula 
Tabla 70. Estadísticas de prueba de Wilcoxon para la eficacia 
 
Fuente: Elaboración propia 
De la tabla 70, se observa que la significancia de la eficacia antes y después es de 0,000 lo 
cual afirma que la prueba de Wilcoxon rechaza la hipótesis nula y acepta que la gestión por 
procesos mejora la eficacia en el área de producción de la empresa J&MC 









a Prueba de rangos con signo de Wilcoxon
b Se basa en rangos negativos.
















Respecto a la implicancia y verificación de la hipótesis general de la investigación se 
afirma que la productividad aumentó de 0,5957 a 0,8120; mostrando una mejora 
equivalente a 21,63% por la aplicación de la gestión por procesos en el área de producción 
de la empresa J&MC CONTRATISTAS GENERALES S.A.C. De igual modo, dichos 
resultados se asemejan a lo descrito en la investigación de los autores QUINTERO, Jaime 
y GONZÁLEZ, Julián (2013) que aplican un modelo de gestión por procesos para mejorar 
la productividad del área de producción de la empresa ladrillera la Ximena en dónde 
mediante el diseño del modelo de gestión por procesos se obtienen mejoras del 12% al 
70% de la productividad aplicando la medición de los procesos conjuntamente con la 
aplicación de herramientas de lean manufacturing, estandarización de los procesos y 
eliminación de desperdicios.  
Respecto a la implicancia y verificación de la primera hipótesis específica de la 
investigación se afirma que la eficiencia aumentó de 0,7367 a 0,8520; mostrando una 
mejora equivalente a 11,53% por la aplicación de la gestión por procesos en el área de 
producción de la empresa  J&MC CONTRATISTAS GENERALES S.A.C. Esta mejora es 
semejante a los resultados obtenidos en la investigación de GONZALES, Katia (2016) en 
la implementación de la gestión de procesos para la mejora de los servicios de envíos, 
urgentes y programados de la empresa Liebre servicios generales S.A.C, en dónde 
aplicando instrumentos como diagramas de flujo, el mapa de procesos, el diagrama de 
procesos y la ficha de observación en los servicios de envíos urgentes y programados de la 
empresa se lograron mejoras de comunicación más fluida, mejor manejo de la información, 
eficiencia como calidad del servicio (efectividad en un 5,68% y calidad en un 9,27%). 
Respecto a la implicancia y verificación de la segunda hipótesis específica de la 
investigación se afirma que la eficacia aumentó de 0,8170 a 0,9450; mostrando una mejora 
equivalente a 12,80% por la aplicación de la gestión por procesos en el área de producción 
de la empresa J&MC CONTRATISTAS GENERALES S.A.C. De igual modo, dichos 
resultados se asemejan a lo descrito en la investigación del autor CARRASCO 
ZANOCCO, Francisco (2011) que estudio sobre implementación de gestión basada en 
procesos en BancoEstado en dónde se cambió en el enfoque administrativo en el 
BancoEstado del país de Chile y se aplicó a los procesos más “críticos” de la organización 
estandarización, aumentando la eficiencia por medio de la disminución en los costos 
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asociados a los procesos y aumento de la eficacia alcanzando mayores grados de 














En relación al objetivo general se determina que la aplicación de la gestión por procesos 
mejora la productividad en el área de producción de la empresa J&MC CONTRATISTAS 
GENERALES S.A.C ya que se obtuvo un valor de 59.57% en el análisis de pre prueba y 
un  81.20% en el análisis pos prueba, aumentando en 21,63%. Para ello se realizó el 
análisis descriptivo de comparación de medias y el análisis del Pvalor demostrando el nivel 
de significancia en la prueba de Wilcoxon, resultando 0,00; siendo menor a 0,05. Entonces 
se concluye que la aplicación de la gestión por procesos mejora la productividad en el área 
de producción de la empresa J&MC CONTRATISTAS GENERALES S.A.C .  
De igual manera, en relación al primer objetivo específico se determina que la aplicación 
de la gestión por procesos mejora la eficiencia en el área de producción de la empresa 
J&MC CONTRATISTAS GENERALES S.A.C ya que se obtuvo un valor de 73.67 % en 
el análisis de pre prueba y un  85.20% en el análisis pos prueba, aumentando en 11,53%. 
Para ello se realizó el análisis descriptivo de comparación de medias y el análisis del 
Pvalor demostrando el nivel de significancia en la prueba de Wilcoxon, resultando 0,00; 
siendo menor a 0,05. Entonces se concluye que la aplicación de la gestión por procesos 
mejora la eficiencia en el área de producción de la empresa J&MC CONTRATISTAS 
GENERALES S.A.C 
En relación al segundo objetivo específico se determina que la aplicación de la gestión por 
procesos mejora la eficacia en el área de producción de la empresa J&MC 
CONTRATISTAS GENERALES S.A.C ya que se obtuvo un valor de 81.70 % en el 
análisis de pre prueba y un  94.50% en el análisis pos prueba, aumentando en 12,80%. Para 
ello se realizó el análisis descriptivo de comparación de medias y el análisis del Pvalor 
demostrando el nivel de significancia en la prueba de Wilcoxon, resultando 0,00; siendo 
menor a 0,05. Entonces se concluye que la aplicación de la gestión por procesos mejora la 


















Para que la productividad mantenga niveles óptimos, se recomienda a la empresa seguir 
con el método aplicado ya que la gestión por procesos enfocado a las áreas misionales 
como lo son el de producción permiten la interrelación de todo el personal involucrado a lo 
largo del proceso, satisface las necesidades de los clientes internos o externos, y aumenta 
los niveles de eficiencia y eficacia. 
En cuanto a la eficiencia, se recomienda continuar llevando el control de los procesos 
internos, sub procesos y actividades que componen el proceso general manteniendo 
actualizado el manual de procesos ya que con la mejora continua y la intervención de la 
comunicación horizontal se estableció que el personal participe activamente y genere ideas 
para la mejora. 
Para que la eficacia, se recomienda llevar el control de las unidades producidas mediante el 
registro actualizado de reporte de producción; asimismo, continuar codificando cada 
elemento y validar en qué estado se encuentra ya que puede estar en almacén de productos 
terminados, en almacén de productos en proceso para que se le continúe la hidratación o en 
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Anexo 1: Matriz de coherencia 
   
 
Fuente: Elaboración propia   
Definición Conceptual Definición Operacional Dimensiones Indicadores
Escala de 
medición
Índice de actividades claves del proceso
Índice de actividades críticas del proceso




¿Cómo la aplicación de la gestión 
por procesos mejora la 
productividad en el área de 
producción de la empresa J&MC 
CONTRATISTAS 
GENERALES S.A.C?
Determinar como la aplicación de 
la gestión por procesos mejora la 
productividad en el área de 
producción de la empresa J&MC 
CONTRATISTAS 
GENERALES S.A.C
La aplicación de la gestión por 
procesos mejora la productividad 





“Forma sistémica de 
identificar, comprender y 
aumentar el valor agregado de 
los procesos […] para cumplir 
con la estrategia del negocio, 
elevar el nivel de satisfacción 
de los clientes […] para 
mejorar en las variables clave, 
por ejemplo, tiempo, calidad y 
costo” (Contreras, Olaya y 
Matos, 2017, p.17)
" Uso eficiente de recursos
en la producción de
diversos bienes y servicios 
[...]obtención de más con la 
misma cantidad
de recursos […] puede 
definirse como la relación 
entre los resultados y el tiempo 
que lleva conseguirlos" 
(Prokopenko, 1989, p.3)
Problema General Objetivo General Hipótesis General
Relación entre el resultado 
obtenido de un proceso 
productivo (bien o servicio) 
y los recursos que se 
necesitaron para realizarlo.
La aplicación de la gestión por 
procesos mejora la eficiencia en 




Determinar como la aplicación de 
la gestión por procesos mejora la 
eficiencia en el área de 
producción de la empresa J&MC 
CONTRATISTAS 
GENERALES S.A.C
¿Cómo la aplicación de la gestión 
por procesos mejora la eficiencia 




¿Cómo la aplicación de la gestión 
por procesos mejora la eficacia 




Determinar como la aplicación de 
la gestión por procesos mejora la 
eficacia en el área de producción 
de la empresa J&MC 
CONTRATISTAS 
GENERALES S.A.C
La aplicación de la gestión por 
procesos mejora la eficacia en el 











Uno de los 8 principios de 
la gestión de la calidad. 
Secuencia de actividades 
mutuamente relacionadas, 
orientados a generar un 
valor añadido a lo largo del 
proceso para conseguir un 
resultado que satisfaga a 
los clientes internos y 
































MODELO Casio HS-3V-1 
CRONOMETRO  Unidad de medición: 1/1000de seg. 
 Capacidad de medición: 9:59’59,99’’ 
 Modos de medición: tiempo neto, tiempo por vuelta, tiempo 
fraccionado, tiempo del 1º - 100º, contador de vueltas (hasta 99) 
 Capacidad de medición: (Visualización total de tiempo transcurrido) 
9:59’59,999’’. 
 Capacidad de la memoria: 2 juegos de 100 registros c/u 
TEMPORIZADOR  10 Intervalos 
 Capacidad de medición: 59 minutos 59segundos 
 Unidad de medición: 1 segundo 
 Número de repeticiones:100 
 Duración del zumbador:10 segundos 
 Duración del zumbador:10 segundos 
CONTADOR  Contador estándar: 0 a 99999 
 Contador del cronómetro: 0 a 99999 con una capacidad de medición 
de 59 minutos y 59 segundos 





































































































































































































































































Día 1 Día 2 Día 3 Día 4 Día 5 Día 6 Día 7 Día 8 Día 9 Día 10 Día 11 Día 12 Día 13 Día 14 Día 15 Día 16 Día 17 Día 18 Día 19 Día 20 Día 21 Día 22 Día 23 Día 24 Día 25 Día 26 Día 27 Día 28 Día 29 Día 30
ENCAJE
1
Revisar el plano y las 
dimensiones de la zanja 00:00:20 00:00:28 00:00:25 00:00:22 00:00:20 00:00:21 00:00:19 00:00:25 00:00:22 00:00:18 00:00:21 00:00:24 00:00:19 00:00:20 00:00:20 00:00:22 00:00:24 00:00:18 00:00:22 00:00:20 00:00:24 00:00:22 00:00:20 00:00:18 00:00:21 00:00:18 00:00:22 00:00:20 00:00:19 00:00:20
2 Coger las tizas 00:00:03 00:00:02 00:00:02 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:02 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:02 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:02 00:00:03 00:00:02 00:00:03 00:00:03 00:00:03
3
Graficar los diametros de las 
bases en el suelo 00:00:50 00:00:46 00:00:54 00:00:53 00:00:50 00:00:48 00:00:52 00:00:51 00:00:59 00:00:47 00:00:42 00:00:50 00:00:52 00:00:42 00:00:42 00:00:50 00:00:42 00:00:42 00:00:38 00:00:39 00:00:42 00:00:50 00:00:50 00:00:50 00:00:58 00:00:42 00:00:50 00:00:27 00:00:52 00:00:57
4
Soldar los fierros armando la 
estructura de la base 00:05:00 00:10:40 00:10:28 00:10:40 00:10:45 00:10:55 00:10:55 00:10:28 00:11:01 00:11:02 00:10:45 00:10:55 00:10:55 00:11:02 00:10:59 00:10:30 00:10:45 00:11:02 00:10:55 00:11:00 00:10:58 00:10:45 00:10:55 00:10:46 00:11:02 00:10:49 00:10:55 00:11:03 00:11:02 00:10:49
5 Unir las dos estructuras 00:00:11 00:00:10 00:00:13 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:11 00:00:10 00:00:11 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:13 00:00:11 00:00:10 00:00:10 00:00:13 00:00:11 00:00:13 00:00:10 00:00:10 00:00:11 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:11 00:00:10 00:00:11 00:00:10 00:00:13
6 Traer el molde 00:00:28 00:00:42 00:00:38 00:00:35 00:00:30 00:00:28 00:00:30 00:00:30 00:00:28 00:00:40 00:00:40 00:00:20 00:00:28 00:00:20 00:00:22 00:00:40 00:00:28 00:00:22 00:00:30 00:00:28 00:00:20 00:00:20 00:00:20 00:00:20 00:00:28 00:00:35 00:00:30 00:00:28 00:00:22 00:00:28
7 Colocar el molde en el suelo 00:00:03 00:00:05 00:00:04 00:00:04 00:00:03 00:00:05 00:00:04 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:05 00:00:04 00:00:05 00:00:03 00:00:05 00:00:03 00:00:03 00:00:04 00:00:03 00:00:05 00:00:04 00:00:03 00:00:04 00:00:03 00:00:03 00:00:04 00:00:03 00:00:05 00:00:05 00:00:04
8
Colocar la union de las 
estructuras en el molde 00:00:15 00:00:13 00:00:11 00:00:14 00:00:15 00:00:14 00:00:13 00:00:14 00:00:15 00:00:15 00:00:14 00:00:13 00:00:14 00:00:15 00:00:14 00:00:13 00:00:15 00:00:13 00:00:15 00:00:14 00:00:13 00:00:14 00:00:14 00:00:14 00:00:15 00:00:15 00:00:13 00:00:15 00:00:15 00:00:14
9
Verificar el nivel de la 
estructura en el molde 00:02:00 00:01:48 00:01:50 00:01:58 00:01:50 00:02:30 00:02:00 00:02:15 00:01:36 00:02:00 00:02:25 00:01:50 00:02:00 00:02:20 00:02:00 00:01:58 00:01:50 00:02:03 00:02:00 00:02:05 00:02:00 00:01:50 00:02:00 00:02:22 00:02:10 00:01:58 00:01:50 00:02:00 00:01:50 00:01:45
LLENADO
10
Ingresar la mezcla a la zona de 
trabajo 00:00:18 00:00:17 00:00:17 00:00:18 00:00:18 00:00:18 00:00:18 00:00:18 00:00:18 00:00:18 00:00:18 00:00:18 00:00:18 00:00:18 00:00:18 00:00:18 00:00:17 00:00:17 00:00:18 00:00:18 00:00:18 00:00:18 00:00:17 00:00:18 00:00:17 00:00:18 00:00:18 00:00:18 00:00:18 00:00:18
11
Conectar la salida de la 
mezcladora al molde 00:00:09 00:00:09 00:00:10 00:00:09 00:00:09 00:00:12 00:00:12 00:00:09 00:00:12 00:00:10 00:00:09 00:00:09 00:00:10 00:00:12 00:00:09 00:00:09 00:00:10 00:00:10 00:00:09 00:00:12 00:00:10 00:00:12 00:00:09 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:12 00:00:09 00:00:12 00:00:10
12
Verter la primera parte al 
molde 00:05:00 00:04:49 00:05:00 00:05:00 00:05:00 00:05:00 00:04:49 00:05:00 00:05:00 00:05:00 00:05:01 00:05:01 00:05:00 00:05:01 00:05:00 00:05:01 00:04:49 00:05:00 00:05:00 00:05:00 00:05:00 00:05:00 00:05:00 00:05:01 00:04:49 00:05:00 00:05:00 00:05:00 00:05:01 00:05:00
13
Traer la aguja vibradora a la 
zona de trabajo 00:00:28 00:00:29 00:00:30 00:00:30 00:00:28 00:00:30 00:00:30 00:00:30 00:00:28 00:00:30 00:00:29 00:00:29 00:00:28 00:00:30 00:00:28 00:00:29 00:00:30 00:00:29 00:00:28 00:00:28 00:00:28 00:00:30 00:00:29 00:00:29 00:00:30 00:00:30 00:00:28 00:00:30 00:00:30 00:00:28
14
Colocar la aguja vibradora 
dentro del molde 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:09 00:00:09 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:09 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:09 00:00:10 00:00:10 00:00:09 00:00:10 00:00:09 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:10
15 Encencer la aguja vibradora 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:05 00:00:03 00:00:03 00:00:05 00:00:03 00:00:05 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:05 00:00:05 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:05 00:00:05 00:00:03 00:00:03
16 Accionar la vibración 00:07:00 00:07:28 00:07:00 00:06:25 00:07:00 00:07:00 00:07:00 00:07:00 00:06:08 00:07:28 00:07:00 00:07:00 00:06:58 00:07:00 00:07:00 00:07:00 00:07:00 00:07:08 00:06:52 00:06:05 00:06:08 00:07:03 00:07:58 00:07:20 00:06:06 00:06:08 00:06:59 00:06:41 00:07:00 00:06:58
17 Apagar la aguja vibradora 00:00:05 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:05 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:05 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:05 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:05 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03
18 Retirar la aguja vibradora 00:00:09 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:09 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:09 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:09 00:00:10 00:00:10 00:00:09 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:09 00:00:10
19
Verificar que la mezcla cubra 
las partes profundas del molde 00:02:00 00:01:50 00:02:00 00:02:20 00:01:30 00:02:00 00:01:30 00:02:50 00:01:32 00:02:00 00:02:00 00:01:41 00:01:32 00:01:30 00:01:56 00:01:30 00:01:30 00:01:32 00:01:50 00:02:00 00:01:30 00:02:00 00:02:20 00:01:30 00:02:00 00:02:10 00:02:00 00:02:14 00:02:00 00:02:50
20
Verificar que la mezcla cubra 
las partes angostas del molde 00:01:50 00:01:30 00:01:56 00:01:30 00:01:56 00:01:30 00:01:30 00:01:50 00:01:50 00:02:20 00:01:30 00:02:50 00:02:50 00:01:56 00:02:50 00:02:50 00:02:20 00:01:50 00:02:00 00:01:50 00:02:50 00:01:30 00:02:50 00:02:00 00:02:20 00:01:50 00:01:56 00:02:00 00:01:30 00:01:30
21
Ingresar la mezcla a la zona de 
trabajo 00:00:18 00:00:17 00:00:17 00:00:17 00:00:18 00:00:18 00:00:17 00:00:18 00:00:17 00:00:17 00:00:18 00:00:17 00:00:17 00:00:17 00:00:18 00:00:17 00:00:17 00:00:17 00:00:17 00:00:18 00:00:17 00:00:18 00:00:17 00:00:18 00:00:18 00:00:18 00:00:18 00:00:17 00:00:17 00:00:17
22
Conectar la salida de la 
mezcladora al molde 00:00:12 00:00:09 00:00:12 00:00:07 00:00:09 00:00:09 00:00:14 00:00:09 00:00:10 00:00:14 00:00:10 00:00:12 00:00:09 00:00:10 00:00:09 00:00:12 00:00:09 00:00:07 00:00:12 00:00:14 00:00:09 00:00:09 00:00:07 00:00:14 00:00:12 00:00:10 00:00:09 00:00:09 00:00:12 00:00:07
23
Verter la segunda parte al 
molde 00:05:00 00:04:49 00:05:00 00:05:00 00:04:49 00:05:00 00:05:00 00:05:00 00:04:48 00:04:49 00:05:00 00:05:00 00:05:00 00:05:00 00:04:49 00:05:00 00:05:00 00:04:49 00:05:00 00:05:00 00:05:00 00:04:48 00:05:00 00:05:00 00:05:00 00:05:00 00:04:48 00:05:00 00:05:00 00:05:00
24
Traer la aguja vibradora a la 
zona de trabajo 00:00:30 00:00:32 00:00:30 00:00:30 00:00:32 00:00:27 00:00:32 00:00:32 00:00:32 00:00:32 00:00:30 00:00:32 00:00:30 00:00:32 00:00:32 00:00:30 00:00:32 00:00:27 00:00:32 00:00:32 00:00:30 00:00:27 00:00:32 00:00:30 00:00:32 00:00:30 00:00:27 00:00:32 00:00:27 00:00:32
25
Colocar la aguja vibradora 
dentro del molde 00:00:09 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:11 00:00:10 00:00:08 00:00:09 00:00:09 00:00:10 00:00:09 00:00:11 00:00:08 00:00:08 00:00:11 00:00:10 00:00:11 00:00:08 00:00:10 00:00:09 00:00:10 00:00:10 00:00:08 00:00:10 00:00:09 00:00:10 00:00:10 00:00:09 00:00:10 00:00:11
TTO 01                        
1
Inicio:                      
Fin:





TOMA DE TIEMPOS OBSERVADOS DE LOS PROCESOS/ ACTIVIDADES DE ELABORACIÓN DE BASES DE BUZÓN DE CONCRETO
Tiempo en Hora, Min y Seg
Área: Producción Elaborado por: Sandra Dayelly Ninahuanca Ayesta Verificado por: Ing. Samuel Minaya Prieto










26 Encencer la aguja vibradora 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:05 00:00:03 00:00:05 00:00:02 00:00:03 00:00:02 00:00:03 00:00:02 00:00:03 00:00:03 00:00:02 00:00:02 00:00:03 00:00:05 00:00:03 00:00:05 00:00:05 00:00:02 00:00:05 00:00:05 00:00:02 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:02
27 Accionar la vibración 00:08:00 00:08:00 00:08:00 00:08:06 00:08:00 00:08:05 00:08:00 00:08:09 00:08:07 00:08:00 00:08:00 00:07:58 00:08:00 00:08:52 00:08:06 00:07:58 00:08:00 00:07:58 00:08:00 00:08:02 00:07:58 00:08:00 00:07:58 00:08:05 00:08:00 00:08:00 00:08:00 00:08:00 00:08:00 00:07:58
28 Apagar la aguja vibradora 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:02 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:02 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03
29 Retirar la aguja vibradora 00:00:08 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:08 00:00:08 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:07 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:08 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:08 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:10
30
Verificar de los bordes del 
molde 00:01:41 00:02:00 00:01:30 00:02:00 00:02:50 00:02:00 00:02:00 00:02:00 00:02:00 00:01:50 00:01:41 00:02:00 00:02:00 00:02:50 00:01:30 00:02:00 00:02:00 00:02:00 00:01:41 00:02:50 00:02:00 00:02:00 00:01:41 00:01:50 00:02:00 00:02:50 00:01:50 00:01:30 00:01:41 00:02:00
31 Ir a almacen 00:02:00 00:02:00 00:01:41 00:02:50 00:02:00 00:02:50 00:01:50 00:02:00 00:01:41 00:01:30 00:02:00 00:01:41 00:02:00 00:02:50 00:02:50 00:02:00 00:02:00 00:02:00 00:02:50 00:01:41 00:01:30 00:02:00 00:02:00 00:02:00 00:01:41 00:02:50 00:01:30 00:02:00 00:02:00 00:01:30
32
Coger las planchas de 
empastado 00:00:05 00:00:03 00:00:05 00:00:05 00:00:05 00:00:05 00:00:03 00:00:05 00:00:05 00:00:05 00:00:05 00:00:05 00:00:03 00:00:04 00:00:05 00:00:05 00:00:04 00:00:05 00:00:05 00:00:05 00:00:05 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:04 00:00:05 00:00:04 00:00:04 00:00:05 00:00:05
33 Ir a zona de trabajo 00:02:00 00:01:49 00:02:09 00:01:55 00:02:09 00:02:09 00:02:09 00:02:00 00:02:00 00:01:59 00:02:09 00:01:49 00:01:55 00:01:49 00:01:59 00:02:09 00:01:55 00:01:49 00:02:09 00:01:55 00:01:59 00:02:09 00:02:00 00:01:49 00:02:00 00:01:55 00:01:59 00:01:49 00:01:59 00:01:59
34 Planchar los bordes del molde 00:10:00 00:09:50 00:09:58 00:10:00 00:10:03 00:10:00 00:09:50 00:09:50 00:10:00 00:10:00 00:10:00 00:09:58 00:10:00 00:10:03 00:10:00 00:10:00 00:10:00 00:10:00 00:09:58 00:10:00 00:10:03 00:09:58 00:09:50 00:10:03 00:09:50 00:09:58 00:10:00 00:09:58 00:10:03 00:10:00
35
Traer la motobomba a la zona 
de trabajo 00:01:41 00:01:30 00:01:41 00:02:50 00:01:30 00:01:30 00:01:41 00:01:50 00:02:50 00:01:41 00:01:41 00:01:50 00:02:50 00:01:50 00:01:50 00:01:30 00:02:50 00:01:50 00:01:41 00:01:50 00:01:30 00:01:50 00:02:50 00:01:41 00:01:50 00:02:50 00:01:41 00:01:41 00:01:30 00:02:50
36 Encender la motobomba 00:00:05 00:00:05 00:00:04 00:00:04 00:00:05 00:00:04 00:00:05 00:00:04 00:00:05 00:00:05 00:00:05 00:00:05 00:00:05 00:00:04 00:00:04 00:00:04 00:00:05 00:00:05 00:00:05 00:00:05 00:00:05 00:00:04 00:00:04 00:00:05 00:00:05 00:00:05 00:00:05 00:00:04 00:00:04 00:00:05
37
Hidratar la mezcla dentro del 
molde 00:20:00 00:20:00 00:20:00 00:20:00 00:19:58 00:20:00 00:20:00 00:20:00 00:20:00 00:20:00 00:19:59 00:19:58 00:20:00 00:19:58 00:20:00 00:20:00 00:20:00 00:19:59 00:20:00 00:20:00 00:20:00 00:20:00 00:20:00 00:20:00 00:20:00 00:19:59 00:20:00 00:20:00 00:20:00 00:20:00
38 Apagar la motobomba 00:00:05 00:00:03 00:00:05 00:00:05 00:00:05 00:00:05 00:00:05 00:00:05 00:00:05 00:00:05 00:00:05 00:00:03 00:00:05 00:00:05 00:00:05 00:00:05 00:00:05 00:00:05 00:00:05 00:00:05 00:00:03 00:00:05 00:00:05 00:00:05 00:00:05 00:00:03 00:00:05 00:00:05 00:00:05 00:00:03
39 Retirar la motobomba 00:00:18 00:00:30 00:00:30 00:00:25 00:00:25 00:00:30 00:00:25 00:00:30 00:00:30 00:00:30 00:00:30 00:00:30 00:00:30 00:00:30 00:00:30 00:00:25 00:00:30 00:00:30 00:00:30 00:00:30 00:00:25 00:00:30 00:00:30 00:00:30 00:00:30 00:00:25 00:00:30 00:00:30 00:00:25 00:00:30
DESMOLDE
40 Verificar el estado de la base 00:01:41 00:02:00 00:02:00 00:02:50 00:02:00 00:01:41 00:02:50 00:02:00 00:02:00 00:01:41 00:02:00 00:02:00 00:02:00 00:01:41 00:02:00 00:02:50 00:01:41 00:02:00 00:02:00 00:01:41 00:02:00 00:01:41 00:01:41 00:02:00 00:02:50 00:02:00 00:01:41 00:02:00 00:02:50 00:01:41
41
Retirar el cono interno del 
molde 00:03:00 00:02:50 00:03:00 00:03:12 00:03:00 00:02:50 00:02:50 00:03:00 00:03:00 00:03:12 00:03:00 00:02:50 00:03:00 00:03:00 00:03:12 00:02:50 00:03:12 00:02:50 00:02:50 00:03:00 00:03:12 00:02:50 00:03:12 00:02:50 00:03:12 00:03:00 00:03:00 00:03:00 00:02:50 00:03:12
42
Retirar el cono externo del 
molde 00:03:00 00:03:12 00:03:00 00:03:00 00:02:50 00:03:00 00:03:12 00:03:00 00:03:00 00:03:00 00:02:50 00:03:00 00:02:50 00:03:12 00:03:00 00:03:00 00:03:00 00:03:00 00:03:00 00:03:12 00:03:00 00:02:50 00:03:12 00:03:00 00:02:50 00:02:50 00:03:00 00:03:00 00:03:12 00:03:00
43
Verificar visualmente la base 
de buzón 00:00:10 00:00:25 00:00:25 00:00:25 00:00:25 00:00:32 00:00:20 00:00:20 00:00:22 00:00:32 00:00:25 00:00:22 00:00:32 00:00:22 00:00:25 00:00:20 00:00:22 00:00:32 00:00:20 00:00:25 00:00:25 00:00:22 00:00:22 00:00:32 00:00:22 00:00:25 00:00:22 00:00:20 00:00:25 00:00:32
44
Coger la paleta para planchado
00:00:04 00:00:03 00:00:03 00:00:02 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:04 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:02 00:00:04 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:02 00:00:03 00:00:04 00:00:04
45
Resanar las imperfecciones




Llevar con el montacarga la 
base a el almacén 00:04:00 00:04:10 00:03:50 00:04:00 00:04:00 00:04:00 00:03:47 00:04:00 00:04:10 00:03:47 00:04:00 00:03:50 00:03:47 00:03:47 00:04:00 00:03:50 00:03:47 00:04:00 00:04:10 00:04:00 00:03:47 00:04:00 00:03:50 00:04:10 00:04:00 00:03:50 00:04:10 00:04:00 00:03:47 00:04:10
47 Dejar la base en el almacén 00:00:30 00:00:15 00:00:20 00:00:20 00:00:30 00:00:15 00:00:30 00:00:20 00:00:30 00:00:15 00:00:20 00:00:15 00:00:28 00:00:30 00:00:28 00:00:30 00:00:20 00:00:33 00:00:30 00:00:20 00:00:30 00:00:15 00:00:30 00:00:30 00:00:20 00:00:30 00:00:28 00:00:15 00:00:28 00:00:15
48 Traer la motobomba 00:00:30 00:00:32 00:00:18 00:00:30 00:00:24 00:00:30 00:00:30 00:00:32 00:00:24 00:00:26 00:00:18 00:00:30 00:00:24 00:00:30 00:00:32 00:00:30 00:00:30 00:00:32 00:00:30 00:00:32 00:00:24 00:00:26 00:00:30 00:00:18 00:00:32 00:00:24 00:00:32 00:00:18 00:00:26 00:00:24
49 Encender la motobomba 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:04 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:04 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:04 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:04 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03
50 Hidratar la base 00:20:00 00:20:00 00:20:00 00:20:00 00:20:00 00:20:00 00:20:00 00:19:59 00:20:00 00:20:00 00:20:00 00:20:00 00:20:00 00:19:50 00:20:00 00:20:00 00:20:00 00:20:00 00:20:00 00:20:00 00:20:00 00:20:00 00:20:00 00:20:00 00:20:00 00:20:00 00:20:00 00:19:59 00:20:00 00:20:00




















































































































































































































































Día 1 Día 2 Día 3 Día 4 Día 5 Día 6 Día 7 Día 8 Día 9 Día 10 Día 11 Día 12 Día 13 Día 14 Día 15 Día 16 Día 17 Día 18 Día 19 Día 20 Día 21 Día 22 Día 23 Día 24 Día 25 Día 26 Día 27 Día 28 Día 29 Día 30
ENCAJE
1
Revisar el plano y dimensiones 
de la altura del anillo 00:00:15 00:00:15 00:00:15 00:00:15 00:00:15 00:00:15 00:00:20 00:00:15 00:00:15 00:00:15 00:00:15 00:00:15 00:00:18 00:00:15 00:00:13 00:00:13 00:00:13 00:00:13 00:00:15 00:00:15 00:00:15 00:00:15 00:00:20 00:00:15 00:00:15 00:00:15 00:00:15 00:00:25 00:00:13 00:00:15
2
Armar la estructura de los 
fierros del anillo 00:00:15 00:00:13 00:00:20 00:00:18 00:00:13 00:00:18 00:00:18 00:00:16 00:00:18 00:00:18 00:00:20 00:00:13 00:00:18 00:00:16 00:00:13 00:00:20 00:00:18 00:00:18 00:00:18 00:00:18 00:00:18 00:00:20 00:00:18 00:00:18 00:00:18 00:00:13 00:00:16 00:00:16 00:00:13 00:00:18
3 Traer el molde 00:00:30 00:00:25 00:00:32 00:00:20 00:00:30 00:00:32 00:00:30 00:00:32 00:00:25 00:00:25 00:00:25 00:00:32 00:00:32 00:00:25 00:00:32 00:00:20 00:00:30 00:00:25 00:00:30 00:00:32 00:00:25 00:00:25 00:00:32 00:00:32 00:00:30 00:00:32 00:00:30 00:00:32 00:00:32 00:00:32
4 Colocar el molde 00:00:05 00:00:04 00:00:05 00:00:05 00:00:05 00:00:05 00:00:05 00:00:05 00:00:05 00:00:04 00:00:04 00:00:05 00:00:04 00:00:05 00:00:04 00:00:05 00:00:05 00:00:05 00:00:05 00:00:05 00:00:04 00:00:04 00:00:04 00:00:05 00:00:05 00:00:05 00:00:05 00:00:05 00:00:05 00:00:05
5
Colocar la union de la 
estructura en el molde 00:01:00 00:01:20 00:01:00 00:00:58 00:01:00 00:00:50 00:01:00 00:01:20 00:01:20 00:01:00 00:01:00 00:01:03 00:00:58 00:00:58 00:01:20 00:01:00 00:01:00 00:00:58 00:01:00 00:00:58 00:01:00 00:00:50 00:01:00 00:01:00 00:01:00 00:00:58 00:01:20 00:01:00 00:00:58 00:00:58
6
Verificar el nivel de la 
estructura en el molde 00:00:30 00:00:25 00:00:38 00:00:25 00:00:25 00:00:30 00:00:25 00:00:30 00:00:38 00:00:30 00:00:30 00:00:25 00:00:30 00:00:25 00:00:30 00:00:30 00:00:30 00:00:38 00:00:30 00:00:30 00:00:25 00:00:30 00:00:38 00:00:30 00:00:30 00:00:25 00:00:30 00:00:30 00:00:30 00:00:30
LLENADO Y PRENSADO
7
Ingresar la mezcla a la zona de 
trabajo 00:00:18 00:00:15 00:00:20 00:00:15 00:00:15 00:00:15 00:00:15 00:00:15 00:00:18 00:00:15 00:00:18 00:00:18 00:00:18 00:00:18 00:00:15 00:00:18 00:00:18 00:00:20 00:00:18 00:00:18 00:00:18 00:00:18 00:00:20 00:00:18 00:00:18 00:00:20 00:00:18 00:00:18 00:00:20 00:00:18
8
Conectar la salida de la 
mezcladora al molde 00:00:12 00:00:12 00:00:12 00:00:12 00:00:09 00:00:10 00:00:12 00:00:12 00:00:12 00:00:12 00:00:12 00:00:12 00:00:12 00:00:12 00:00:12 00:00:12 00:00:12 00:00:09 00:00:12 00:00:09 00:00:12 00:00:12 00:00:12 00:00:10 00:00:12 00:00:12 00:00:12 00:00:12 00:00:12 00:00:12
9
Verter la primera parte al 
molde 00:05:58 00:05:59 00:06:00 00:06:02 00:05:58 00:05:59 00:06:00 00:05:59 00:05:58 00:06:02 00:06:00 00:06:00 00:06:02 00:05:58 00:06:00 00:05:59 00:06:02 00:06:02 00:06:04 00:06:00 00:06:00 00:05:58 00:05:59 00:06:04 00:05:59 00:06:00 00:06:04 00:06:00 00:06:00 00:05:59
10
Traer la aguja vibradora a la 
zona de trabajo 00:00:32 00:00:30 00:00:30 00:00:32 00:00:24 00:00:26 00:00:18 00:00:32 00:00:18 00:00:26 00:00:30 00:00:24 00:00:30 00:00:30 00:00:24 00:00:30 00:00:30 00:00:24 00:00:30 00:00:24 00:00:26 00:00:30 00:00:18 00:00:32 00:00:32 00:00:18 00:00:26 00:00:30 00:00:24 00:00:30
11
Colocar la aguja vibradora 
dentro del molde 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:13 00:00:10 00:00:08 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:13 00:00:10 00:00:08 00:00:10 00:00:08 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:13 00:00:10 00:00:10 00:00:08 00:00:10 00:00:13
12 Encencer la aguja vibradora 00:00:04 00:00:03 00:00:03 00:00:04 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:02 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:02 00:00:04 00:00:03 00:00:03 00:00:04 00:00:03 00:00:02
13 Accionar la vibración 00:07:00 00:06:58 00:07:05 00:06:58 00:07:00 00:07:00 00:07:05 00:06:58 00:06:58 00:06:55 00:07:00 00:06:55 00:07:00 00:07:00 00:07:00 00:07:00 00:07:15 00:07:00 00:06:55 00:07:00 00:07:00 00:06:55 00:07:05 00:07:00 00:06:58 00:07:00 00:06:55 00:07:00 00:07:05 00:06:55
14 Apagar la aguja vibradora 00:00:03 00:00:04 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:04 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:04 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:04 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03
15 Retirar la aguja vibradora 00:00:10 00:00:10 00:00:09 00:00:09 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:09 00:00:09 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:09 00:00:09 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:09 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:09 00:00:10 00:00:10 00:00:10
16
Esperar a que se acentue la 
mezcla 00:05:00 00:05:00 00:05:00 00:05:00 00:05:00 00:05:00 00:05:00 00:05:00 00:05:00 00:05:00 00:05:00 00:05:00 00:05:00 00:05:00 00:05:00 00:05:00 00:05:00 00:05:00 00:05:00 00:05:00 00:05:00 00:05:00 00:05:00 00:05:00 00:05:00 00:05:00 00:05:00 00:05:00 00:05:00 00:05:00
17
Conectar la salida de la 
mezcladora al molde 00:00:08 00:00:08 00:00:08 00:00:09 00:00:07 00:00:07 00:00:08 00:00:09 00:00:09 00:00:08 00:00:09 00:00:07 00:00:08 00:00:10 00:00:07 00:00:07 00:00:08 00:00:07 00:00:08 00:00:08 00:00:09 00:00:09 00:00:08 00:00:07 00:00:08 00:00:10 00:00:07 00:00:08 00:00:10 00:00:13
18
Verter la segunda parte al 
molde 00:06:00 00:05:59 00:06:00 00:06:00 00:05:58 00:05:59 00:06:00 00:06:00 00:06:00 00:06:04 00:06:00 00:06:02 00:06:04 00:05:59 00:06:00 00:05:58 00:06:02 00:06:00 00:05:59 00:06:02 00:05:58 00:06:00 00:06:04 00:06:00 00:05:58 00:06:00 00:06:00 00:06:02 00:05:58 00:06:04
19
Traer la aguja vibradora a la 
zona de trabajo 00:00:30 00:00:33 00:00:40 00:00:30 00:00:40 00:00:27 00:00:25 00:00:25 00:00:30 00:00:30 00:00:27 00:00:30 00:00:40 00:00:33 00:00:30 00:00:25 00:00:40 00:00:27 00:00:30 00:00:30 00:00:30 00:00:30 00:00:30 00:00:27 00:00:20 00:00:40 00:00:25 00:00:27 00:00:33 00:00:30
20
Colocar la aguja vibradora 
dentro del molde 00:00:10 00:00:13 00:00:13 00:00:13 00:00:10 00:00:08 00:00:10 00:00:10 00:00:13 00:00:10 00:00:08 00:00:10 00:00:10 00:00:13 00:00:10 00:00:08 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:13 00:00:10 00:00:08 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:08 00:00:10 00:00:08 00:00:10 00:00:10
21 Encencer la aguja vibradora 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:04 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:04 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03
22 Accionar la vibración 00:07:00 00:06:25 00:07:00 00:07:00 00:07:00 00:07:00 00:07:00 00:07:28 00:06:08 00:07:28 00:07:00 00:06:58 00:07:00 00:07:00 00:07:00 00:07:28 00:07:00 00:06:25 00:07:00 00:07:00 00:07:00 00:07:00 00:06:08 00:07:28 00:07:00 00:07:00 00:06:58 00:07:00 00:07:00 00:11:00
23 Apagar la aguja vibradora 00:00:03 00:00:02 00:00:03 00:00:03 00:00:02 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:02 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:02 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:02 00:00:03 00:00:03
24 Retirar la aguja vibradora 00:00:05 00:00:05 00:00:05 00:00:05 00:00:03 00:00:03 00:00:04 00:00:05 00:00:05 00:00:04 00:00:05 00:00:03 00:00:05 00:00:05 00:00:05 00:00:04 00:00:05 00:00:04 00:00:05 00:00:05 00:00:03 00:00:05 00:00:04 00:00:03 00:00:05 00:00:05 00:00:04 00:00:05 00:00:05 00:00:03
25 Colocar el marco de platina 00:00:50 00:00:45 00:00:50 00:00:50 00:00:50 00:00:45 00:00:50 00:00:45 00:00:50 00:00:48 00:00:50 00:00:43 00:00:45 00:00:43 00:00:50 00:00:48 00:00:43 00:00:45 00:00:50 00:00:48 00:00:50 00:00:48 00:00:48 00:00:50 00:00:50 00:00:50 00:00:50 00:00:50 00:00:45 00:00:43
26 Prensar el intermedio del anillo 00:03:00 00:03:00 00:03:00 00:03:00 00:03:00 00:03:00 00:03:00 00:03:00 00:03:00 00:03:00 00:03:00 00:03:00 00:03:00 00:03:00 00:03:00 00:03:00 00:03:00 00:03:00 00:03:00 00:03:00 00:03:00 00:03:00 00:03:00 00:03:00 00:03:00 00:03:00 00:03:00 00:03:00 00:03:00 00:03:00
27 Verificar el anillo 00:02:30 00:02:00 00:02:30 00:02:50 00:01:20 00:01:00 00:00:58 00:02:59 00:00:50 00:02:30 00:02:00 00:02:30 00:02:00 00:02:50 00:02:00 00:02:30 00:02:00 00:02:00 00:02:00 00:01:20 00:01:00 00:00:58 00:01:00 00:00:50 00:02:00 00:02:30 00:02:24 00:02:50 00:02:30 00:02:00
DESMOLDE
28
Retirar el anillo intermedio del 
molde 00:02:20 00:02:00 00:02:00 00:02:48 00:02:43 00:02:00 00:02:31 00:02:20 00:02:00 00:02:00 00:02:48 00:02:34 00:02:20 00:02:34 00:02:20 00:02:55 00:02:00 00:02:48 00:02:48 00:02:34 00:02:20 00:02:00 00:02:00 00:02:00 00:02:51 00:02:20 00:02:48 00:02:00 00:02:00 00:03:00
29
Recoger el anillo con el 
montacarga 00:00:15 00:00:20 00:00:20 00:00:20 00:00:28 00:00:35 00:00:20 00:00:15 00:00:20 00:00:15 00:00:20 00:00:20 00:00:20 00:00:20 00:00:20 00:00:20 00:00:15 00:00:20 00:00:20 00:00:20 00:00:20 00:00:20 00:00:15 00:00:20 00:00:20 00:00:42 00:00:15 00:00:20 00:00:20 00:00:20
30 Llevar el anillo a el almacén 00:04:00 00:04:00 00:04:00 00:04:00 00:04:20 00:05:01 00:04:00 00:04:00 00:04:20 00:04:00 00:04:00 00:04:00 00:03:41 00:04:00 00:04:00 00:04:00 00:04:00 00:03:58 00:04:00 00:04:00 00:04:00 00:04:00 00:04:20 00:04:00 00:04:00 00:04:00 00:04:35 00:03:20 00:04:00 00:04:00
31 Dejar el anillo en el almacén 00:00:30 00:00:26 00:00:18 00:00:32 00:00:18 00:00:32 00:00:30 00:00:24 00:00:30 00:00:30 00:00:26 00:00:30 00:00:18 00:00:32 00:00:26 00:00:18 00:00:32 00:00:18 00:00:26 00:00:30 00:00:32 00:00:30 00:00:32 00:00:32 00:00:30 00:00:30 00:00:30 00:00:24 00:00:30 00:00:30




TOMA DE TIEMPOS OBSERVADOS DE LOS PROCESOS/ACTIVIDADES DE ELABORACIÓN DE ANILLO INTERMEDIO DE BUZÓN DE CONCRETO
Tiempo en Hora, Min y Seg
Área: Producción
Inicio:                      
Fin:
02/11/2017                         
06/12/2017
Elaborado por: Sandra Dayelly Ninahuanca Ayesta Verificado por: Ing. Samuel Minaya Prieto
Ficha Nro:               
Hoja









Trasladar la motobomba al 
almacén 00:01:00 00:01:20 00:01:20 00:01:00 00:00:58 00:01:00 00:00:58 00:01:00 00:01:00 00:00:58 00:01:20 00:01:00 00:00:58 00:01:20 00:01:00 00:01:20 00:01:20 00:01:00 00:00:58 00:01:20 00:01:00 00:01:00 00:00:58 00:01:00 00:00:58 00:01:00 00:01:00 00:00:58 00:01:00 00:01:00
34 Encender la motobomba 00:00:05 00:00:04 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:05 00:00:05 00:00:04 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:05 00:00:05 00:00:05 00:00:05 00:00:05 00:00:05 00:00:05 00:00:05 00:00:05 00:00:05 00:00:05 00:00:05 00:00:05 00:00:04 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:05 00:00:05
35 Hidratar la base 00:20:00 00:20:00 00:20:00 00:20:00 00:20:00 00:20:00 00:20:00 00:20:00 00:20:00 00:20:00 00:20:00 00:20:00 00:20:00 00:20:00 00:20:00 00:20:00 00:20:00 00:20:00 00:20:00 00:20:00 00:20:00 00:20:00 00:20:00 00:20:00 00:20:00 00:20:00 00:20:00 00:20:00 00:20:00 00:20:00






















































































































































































































































Día 1 Día 2 Día 3 Día 4 Día 5 Día 6 Día 7 Día 8 Día 9 Día 10 Día 11 Día 12 Día 13 Día 14 Día 15 Día 16 Día 17 Día 18 Día 19 Día 20 Día 21 Día 22 Día 23 Día 24 Día 25 Día 26 Día 27 Día 28 Día 29 Día 30
ENCAJE
1
Revisar el plano y las 
dimensiones de la tapa 00:00:25 00:00:25 00:00:25 00:00:25 00:00:25 00:00:25 00:00:25 00:00:25 00:00:25 00:00:25 00:00:25 00:00:25 00:00:25 00:00:25 00:00:25 00:00:25 00:00:25 00:00:25 00:00:25 00:00:25 00:00:25 00:00:25 00:00:25 00:00:25 00:00:25 00:00:25 00:00:25 00:00:25 00:00:25 00:00:25
2
Acoplar el molde de fierro 
fundido 00:02:00 00:02:00 00:02:00 00:02:00 00:02:00 00:02:50 00:01:41 00:02:00 00:02:00 00:02:00 00:01:41 00:02:00 00:02:00 00:01:41 00:02:00 00:01:41 00:02:00 00:02:00 00:02:00 00:01:41 00:01:41 00:01:41 00:01:41 00:01:41 00:01:41 00:02:00 00:02:00 00:02:00 00:02:00 00:02:50
3 Traer el molde de la tapa 00:00:30 00:00:30 00:00:30 00:00:30 00:00:30 00:00:30 00:00:30 00:00:30 00:00:32 00:00:27 00:00:30 00:00:30 00:00:30 00:00:30 00:00:30 00:00:30 00:00:30 00:00:30 00:00:30 00:00:32 00:00:30 00:00:30 00:00:32 00:00:27 00:00:32 00:00:32 00:00:30 00:00:30 00:00:32 00:00:27
4 Colocar el molde en el suelo 00:00:03 00:00:04 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:02 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:02 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:02 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:02 00:00:03 00:00:03 00:00:04 00:00:03 00:00:03 00:00:04 00:00:03
5
Colocar la estructura y el fierro 
fundido en el molde 00:00:15 00:00:15 00:00:09 00:00:15 00:00:26 00:00:15 00:00:09 00:00:15 00:00:20 00:00:15 00:00:26 00:00:15 00:00:15 00:00:26 00:00:20 00:00:15 00:00:15 00:00:15 00:00:15 00:00:20 00:00:15 00:00:09 00:00:15 00:00:20 00:00:26 00:00:15 00:00:15 00:00:15 00:00:20 00:00:26
6
Verificar el nivel de la 
estructura en el molde 00:01:00 00:01:20 00:01:20 00:00:40 00:01:00 00:01:20 00:01:20 00:01:20 00:01:20 00:00:59 00:01:00 00:01:20 00:01:20 00:01:20 00:01:20 00:01:20 00:01:20 00:01:20 00:01:20 00:01:00 00:01:20 00:01:20 00:01:20 00:01:20 00:01:20 00:01:20 00:01:00 00:02:00 00:01:20 00:01:20
LLENADO
7
Ingresar la mezcla a la zona de 
trabajo 00:00:15 00:00:18 00:00:18 00:00:18 00:00:18 00:00:18 00:00:18 00:00:18 00:00:15 00:00:18 00:00:18 00:00:18 00:00:18 00:01:00 00:00:15 00:00:18 00:00:18 00:00:18 00:00:18 00:00:18 00:00:15 00:00:18 00:00:18 00:00:18 00:00:18 00:00:18 00:00:15 00:00:18 00:00:18 00:00:18
8
Conectar la salida de la 
mezcladora al molde 00:00:12 00:00:12 00:00:12 00:00:12 00:00:09 00:00:12 00:00:12 00:00:12 00:00:12 00:00:12 00:00:20 00:00:12 00:00:12 00:00:12 00:00:09 00:00:12 00:00:12 00:00:12 00:00:12 00:00:12 00:00:12 00:00:09 00:00:25 00:00:12 00:00:12 00:00:12 00:00:09 00:00:12 00:00:12 00:00:12
9
Verter la primera parte al 
molde 00:02:10 00:02:10 00:02:10 00:02:10 00:02:10 00:02:14 00:02:10 00:02:10 00:02:10 00:02:14 00:02:00 00:02:00 00:02:00 00:02:10 00:02:10 00:02:10 00:02:00 00:02:00 00:02:00 00:02:00 00:02:00 00:02:10 00:02:10 00:02:10 00:02:00 00:02:00 00:02:14 00:02:10 00:02:10 00:02:00
10
Traer la aguja vibradora a la 
zona de trabajo 00:00:30 00:00:30 00:00:22 00:00:40 00:00:30 00:00:28 00:00:30 00:00:30 00:00:22 00:00:40 00:00:30 00:00:30 00:00:30 00:00:30 00:00:30 00:00:22 00:00:30 00:00:30 00:00:30 00:00:30 00:00:30 00:00:22 00:00:40 00:00:30 00:00:30 00:00:30 00:00:30 00:00:22 00:00:27 00:00:30
11
Colocar la aguja vibradora 
dentro del molde 00:00:11 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:11 00:00:09 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:09 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:09 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:09 00:00:10 00:00:10 00:00:11 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:10
12 Encencer la aguja vibradora 00:00:02 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:02 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:02 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:04 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:04 00:00:03 00:00:03 00:00:04 00:00:03 00:00:04 00:00:03 00:00:04 00:00:04 00:00:04 00:00:04
13 Accionar la vibración 00:07:00 00:07:00 00:07:00 00:07:00 00:07:00 00:06:55 00:07:01 00:07:00 00:07:00 00:06:55 00:07:00 00:06:59 00:06:58 00:07:01 00:07:00 00:07:02 00:07:00 00:07:00 00:06:55 00:07:02 00:07:00 00:07:02 00:07:01 00:07:02 00:07:00 00:07:00 00:06:55 00:07:00 00:07:02 00:07:01
14 Apagar la aguja vibradora 00:00:02 00:00:04 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:04 00:00:03 00:00:03 00:00:04 00:00:03 00:00:03 00:00:04 00:00:02 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:02 00:00:03 00:00:03 00:00:04 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:04 00:00:02 00:00:03 00:00:03 00:00:04 00:00:02 00:00:02
15 Retirar la aguja vibradora 00:00:10 00:00:15 00:00:13 00:00:13 00:00:10 00:00:10 00:00:15 00:00:10 00:00:13 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:13 00:00:10 00:00:13 00:00:15 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:13 00:00:10 00:00:10 00:00:13 00:00:10 00:00:15 00:00:10 00:00:13 00:00:15 00:00:10 00:00:10
16
Verificar que la mezcla cubra 
las partes profundas del molde 00:02:00 00:01:41 00:01:41 00:02:00 00:02:00 00:02:00 00:01:41 00:01:41 00:02:50 00:02:00 00:02:00 00:01:41 00:02:00 00:02:00 00:02:00 00:02:00 00:02:00 00:02:00 00:02:50 00:02:00 00:01:41 00:01:41 00:02:00 00:01:41 00:01:41 00:01:41 00:02:00 00:02:00 00:01:41 00:02:00
17
Verificar que la mezcla cubra 
las partes angostas del molde 00:02:00 00:01:41 00:02:50 00:02:00 00:02:00 00:01:41 00:02:50 00:02:00 00:02:00 00:02:50 00:02:00 00:01:41 00:02:50 00:02:00 00:02:00 00:01:41 00:02:00 00:02:00 00:01:41 00:01:41 00:02:00 00:02:00 00:01:41 00:02:00 00:02:00 00:02:00 00:02:50 00:02:00 00:01:41 00:01:41
18
Ingresar la mezcla a la zona de 
trabajo 00:00:18 00:00:18 00:00:18 00:00:18 00:00:15 00:00:18 00:00:18 00:00:18 00:00:18 00:00:18 00:00:18 00:00:18 00:00:15 00:00:18 00:00:18 00:00:18 00:00:18 00:00:18 00:00:18 00:00:18 00:00:18 00:00:18 00:00:18 00:00:15 00:00:18 00:00:18 00:00:18 00:00:18 00:00:15 00:00:18
19
Conectar la salida de la 




Sandra Dayelly Ninahuanca Ayesta Verificado por: Ing. Samuel Minaya Prieto
TOMA DE TIEMPOS OBSERVADOS DE LOS PROCESOS/ACTIVIDADES DE ELABORACIÓN DE ANILLO SUPERIOR DE BUZÓN DE CONCRETO
Tiempo en Hora, Min y Seg
Área: Producción Elaborado por:
02/11/2017                         
06/12/2017
Ficha Nro:               
Hoja
TTO 03                        
1




Fuente: Elaboración propia  
  
20
Verter la segunda parte al 
molde 00:02:10 00:02:00 00:02:10 00:01:58 00:02:10 00:02:15 00:02:10 00:02:10 00:02:10 00:02:10 00:02:10 00:02:10 00:01:58 00:02:15 00:02:10 00:02:10 00:02:10 00:02:15 00:02:10 00:02:10 00:02:10 00:02:00 00:02:10 00:02:10 00:02:10 00:02:10 00:01:58 00:02:10 00:02:10 00:01:58
21
Traer la aguja vibradora a la 
zona de trabajo 00:00:30 00:00:27 00:00:27 00:00:30 00:00:27 00:00:30 00:00:27 00:00:30 00:00:27 00:00:30 00:00:30 00:00:30 00:00:30 00:00:32 00:00:27 00:00:30 00:00:30 00:00:30 00:00:30 00:00:30 00:00:30 00:00:30 00:00:30 00:00:30 00:00:30 00:00:30 00:00:30 00:00:30 00:00:32 00:00:27
22
Colocar la aguja vibradora 
dentro del molde 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:09 00:00:10 00:00:09 00:00:10 00:00:10 00:00:09 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:09 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:09
23 Encencer la aguja vibradora 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:02 00:00:02 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:02 00:00:03 00:00:03 00:00:02 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:02 00:00:03 00:00:02 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:02 00:00:03 00:00:03
24 Accionar la vibración 00:07:00 00:06:59 00:06:58 00:07:00 00:07:00 00:07:02 00:06:58 00:07:00 00:07:02 00:06:58 00:07:00 00:07:00 00:07:02 00:06:59 00:07:00 00:07:00 00:06:58 00:07:00 00:06:59 00:07:00 00:07:00 00:07:00 00:07:02 00:06:59 00:07:00 00:07:00 00:07:00 00:07:02 00:06:58 00:06:59
25 Apagar la aguja vibradora 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:02 00:00:03 00:00:02 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:02 00:00:03 00:00:02 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:02 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03
26 Retirar la aguja vibradora 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:15 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:08 00:00:10 00:00:10 00:00:15 00:00:08 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:08 00:00:15 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:15 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:08
27
Verificar de los bordes del 
molde 00:02:00 00:01:41 00:02:50 00:02:00 00:02:00 00:02:00 00:02:00 00:02:00 00:02:00 00:02:00 00:02:00 00:02:00 00:02:00 00:02:00 00:02:00 00:01:41 00:02:50 00:02:00 00:02:00 00:02:00 00:02:00 00:02:00 00:02:00 00:01:41 00:02:50 00:02:00 00:02:00 00:02:00 00:02:00 00:02:00
28 Ir a almacen 00:02:00 00:00:00 00:02:00 00:02:00 00:02:00 00:02:00 00:02:00 00:02:00 00:02:00 00:02:00 00:01:41 00:02:50 00:02:00 00:02:00 00:02:00 00:02:00 00:02:00 00:02:00 00:02:00 00:02:00 00:01:41 00:02:50 00:02:00 00:02:00 00:02:00 00:02:00 00:02:00 00:02:00 00:02:00 00:02:00
29
Coger las planchas de 
empastado 00:00:05 00:00:06 00:00:05 00:00:05 00:00:03 00:00:05 00:00:05 00:00:05 00:00:05 00:00:05 00:00:06 00:00:05 00:00:06 00:00:03 00:00:05 00:00:06 00:00:05 00:00:03 00:00:05 00:00:06 00:00:05 00:00:05 00:00:05 00:00:05 00:00:05 00:00:05 00:00:03 00:00:06 00:00:05 00:00:03
30 Ir a zona de trabajo 00:02:00 00:03:05 00:02:00 00:02:00 00:01:41 00:01:50 00:02:00 00:02:00 00:01:50 00:02:00 00:01:41 00:02:00 00:01:41 00:02:00 00:02:00 00:02:00 00:02:00 00:02:00 00:01:41 00:02:00 00:02:00 00:01:50 00:02:00 00:01:41 00:03:05 00:02:00 00:02:00 00:02:00 00:02:00 00:02:00
31 Planchar los bordes del molde 00:00:10 00:00:15 00:00:10 00:00:10 00:00:15 00:00:13 00:00:15 00:00:13 00:00:13 00:00:10 00:00:15 00:00:13 00:00:13 00:00:10 00:00:15 00:00:13 00:00:13 00:00:10 00:00:10 00:00:15 00:00:10 00:00:10 00:00:15 00:00:13 00:00:13 00:00:10 00:00:10 00:00:15 00:00:10 00:00:10
32
Traer la motobomba a la zona 
de trabajo 00:01:00 00:01:20 00:01:00 00:00:58 00:01:20 00:01:20 00:01:00 00:00:58 00:01:00 00:00:58 00:01:00 00:01:00 00:00:58 00:01:20 00:01:00 00:00:58 00:01:20 00:01:00 00:01:20 00:01:20 00:01:00 00:01:20 00:01:00 00:00:58 00:01:20 00:01:00 00:01:00 00:01:00 00:01:00 00:01:00
33 Encender la motobomba 00:00:03 00:00:05 00:00:05 00:00:05 00:00:05 00:00:05 00:00:04 00:00:03 00:00:05 00:00:05 00:00:04 00:00:03 00:00:05 00:00:05 00:00:05 00:00:05 00:00:05 00:00:05 00:00:05 00:00:04 00:00:04 00:00:05 00:00:05 00:00:03 00:00:05 00:00:04 00:00:05 00:00:05 00:00:03 00:00:05
34
Hidratar la mezcla dentro del 
molde 00:20:00 00:20:00 00:20:00 00:20:00 00:20:00 00:20:00 00:20:00 00:20:00 00:20:00 00:20:00 00:20:00 00:20:00 00:20:00 00:20:00 00:20:00 00:20:00 00:20:00 00:20:00 00:20:00 00:20:00 00:20:00 00:20:00 00:20:00 00:20:00 00:20:00 00:20:00 00:20:00 00:20:00 00:20:00 00:20:00
35 Apagar la motobomba 00:00:06 00:00:07 00:00:05 00:00:05 00:00:05 00:00:05 00:00:05 00:00:05 00:00:05 00:00:06 00:00:05 00:00:05 00:00:07 00:00:05 00:00:05 00:00:06 00:00:05 00:00:05 00:00:05 00:00:05 00:00:06 00:00:05 00:00:05 00:00:05 00:00:07 00:00:05 00:00:06 00:00:05 00:00:07 00:00:05
36 Retirar la motobomba 00:00:30 00:00:28 00:00:30 00:00:25 00:00:35 00:00:30 00:00:25 00:00:30 00:00:28 00:00:35 00:00:30 00:00:25 00:00:28 00:00:28 00:00:30 00:00:25 00:00:35 00:00:30 00:00:28 00:00:30 00:00:25 00:00:35 00:00:28 00:00:30 00:00:25 00:00:30 00:00:35 00:00:28 00:00:25 00:00:30
DESMOLDE
37 Verificar el estado de la base 00:02:00 00:02:50 00:01:55 00:01:42 00:02:00 00:02:50 00:02:00 00:02:00 00:02:50 00:02:00 00:02:00 00:01:55 00:01:42 00:01:42 00:02:00 00:02:50 00:02:00 00:02:00 00:01:55 00:02:00 00:02:00 00:01:42 00:02:00 00:01:42 00:02:00 00:02:00 00:01:55 00:02:00 00:01:42 00:02:50
38
Retirar el cono interno del 
molde 00:02:10 00:02:30 00:02:11 00:01:57 00:02:30 00:01:44 00:02:30 00:02:30 00:01:57 00:02:22 00:02:30 00:02:11 00:01:57 00:01:44 00:01:44 00:01:57 00:01:44 00:02:11 00:02:22 00:01:44 00:01:44 00:01:44 00:01:44 00:02:30 00:02:11 00:02:22 00:02:22 00:02:11 00:02:22 00:02:30
39
Retirar el cono externo del 
molde 00:02:10 00:02:22 00:02:22 00:02:30 00:02:30 00:01:44 00:02:22 00:02:30 00:02:30 00:02:22 00:02:22 00:02:30 00:02:30 00:02:22 00:01:44 00:02:22 00:02:22 00:01:44 00:02:30 00:02:22 00:02:22 00:02:22 00:02:30 00:01:44 00:02:22 00:01:44 00:02:30 00:02:22 00:02:30 00:02:30
40
Verificar visualmente la base 
de buzón 00:00:30 00:00:30 00:00:30 00:01:00 00:00:15 00:00:30 00:00:15 00:00:30 00:01:00 00:00:30 00:00:30 00:00:30 00:00:15 00:00:30 00:00:30 00:00:30 00:00:30 00:00:30 00:00:30 00:00:15 00:00:30 00:00:30 00:01:00 00:00:30 00:00:30 00:00:15 00:00:30 00:00:30 00:00:15 00:01:00
41
Coger la paleta para planchado
00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03
42
Resanar las imperfecciones
0:0:5:39 0:0:5:40 0:0:5:40 0:0:5:40 0:0:6:25 0:0:5:39 0:0:5:39 0:0:5:39 0:0:5:39 00:00:00 0:0:5:39 0:0:5:39 00:00:00 0:0:5:39 0:0:5:39 0:0:5:39 0:0:5:39 0:0:5:39 0:0:5:40 0:0:5:40 00:00:00 00:05:00 0:0:5:40 0:0:5:40 0:0:5:40 0:0:5:40 00:04:20 0:0:5:40 0:0:5:40 0:0:5:40
CURADO Y ALMACÉN
43
Llevar con el cargador la tapa 
a el almacén 00:04:00 00:03:55 00:04:40 00:04:00 00:04:22 00:03:59 00:03:55 00:03:55 00:04:16 00:04:40 00:04:22 00:04:00 00:04:00 00:03:55 00:04:00 00:03:52 00:04:40 00:03:55 00:04:22 00:03:55 00:04:00 00:04:22 00:04:00 00:04:00 00:04:00 00:04:22 00:04:00 00:04:00 00:04:40 00:04:00
44 Dejar la tapa en el almacén 00:00:30 00:00:25 00:00:25 00:00:24 00:00:25 00:00:25 00:00:28 00:00:25 00:00:35 00:00:25 00:00:25 00:00:27 00:00:25 00:00:36 00:00:25 00:00:35 00:00:22 00:00:25 00:00:28 00:00:25 00:00:25 00:00:25 00:00:25 00:00:35 00:00:28 00:00:25 00:00:25 00:00:33 00:00:25 00:00:25
45 Traer la motobomba 00:00:30 00:00:25 00:00:30 00:00:28 00:00:32 00:00:30 00:00:28 00:00:30 00:00:30 00:00:28 00:00:30 00:00:25 00:00:32 00:00:28 00:00:28 00:00:30 00:00:30 00:00:28 00:00:30 00:00:25 00:00:32 00:00:30 00:00:30 00:00:32 00:00:28 00:00:25 00:00:30 00:00:30 00:00:28 00:00:32
46 Encender la motobomba 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:02 00:00:04 00:00:03 00:00:04 00:00:02 00:00:03 00:00:03 00:00:04 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:02 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:02 00:00:03 00:00:03
47 Hidratar la base 00:20:00 00:20:00 00:20:00 00:20:00 00:20:00 00:20:00 00:20:00 00:20:00 00:20:00 00:20:00 00:20:00 0:0:19:59 00:20:00 00:20:00 00:20:00 00:20:00 00:20:00 0:0:19:58 00:20:00 00:20:00 00:20:00 00:20:00 00:20:00 00:20:00 00:20:00 00:20:00 00:20:00 00:20:00 00:20:00 00:20:00
48 Apagar la motobomba 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:02 00:00:03 00:00:02 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:02 00:00:02 00:00:02 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:04 00:00:03 00:00:04 00:00:03 00:00:04
199 
 

















































































































































































































































Día 1 Día 2 Día 3 Día 4 Día 5 Día 6 Día 7 Día 8 Día 9 Día 10 Día 11 Día 12 Día 13 Día 14 Día 15 Día 16 Día 17 Día 18 Día 19 Día 20 Día 21 Día 22 Día 23 Día 24 Día 25 Día 26 Día 27 Día 28 Día 29 Día 30
ENCAJE
1
Revisar el plano y las dimensiones 
de la zanja 
00:00:21 00:00:24 00:00:19 00:00:24 00:00:18 00:00:22 00:00:20 00:00:25 00:00:21 00:00:18 00:00:22 00:00:20 00:00:21 00:00:19 00:00:20 00:00:22 00:00:24 00:00:18 00:00:22 00:00:20 00:00:24 00:00:22 00:00:20 00:00:18 00:00:21 00:00:18 00:00:20 00:00:22 00:00:24 00:00:20
2 Coger las tizas 00:00:03 00:00:02 00:00:02 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:02 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:02 00:00:02 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03
3
Graficar los diametros de las bases 
en el suelo
00:00:50 00:00:42 00:00:55 00:00:42 00:00:55 00:00:48 00:00:50 00:00:52 00:00:50 00:00:42 00:00:48 00:00:55 00:00:52 00:00:52 00:00:48 00:00:50 00:00:48 00:00:55 00:00:52 00:00:48 00:00:50 00:00:42 00:00:55 00:00:48 00:00:52 00:00:48 00:00:55 00:00:42 00:00:55 00:00:42
4
Soldar los fierros armando la 
estructura superior de la base
00:05:00 00:04:39 00:05:11 00:04:50 00:05:00 00:05:00 00:04:52 00:05:00 00:04:39 00:04:50 00:05:28 00:04:52 00:04:39 00:04:58 00:05:00 00:04:50 00:04:52 00:04:39 00:04:58 00:04:52 00:05:00 00:04:52 00:04:39 00:04:58 00:04:50 00:05:00 00:04:39 00:05:00 00:04:50 00:04:52
5 Unir las dos estructuras 00:00:13 00:00:11 00:00:10 00:00:10 00:00:13 00:00:11 00:00:13 00:00:11 00:00:13 00:00:10 00:00:10 00:00:11 00:00:13 00:00:11 00:00:10 00:00:10 00:00:13 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:11 00:00:13 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:11 00:00:11 00:00:10 00:00:13
6
Colocar la union de las estructuras 
en el molde
00:00:15 00:00:14 00:00:15 00:00:14 00:00:15 00:00:15 00:00:13 00:00:14 00:00:15 00:00:15 00:00:14 00:00:15 00:00:14 00:00:15 00:00:14 00:00:13 00:00:15 00:00:13 00:00:15 00:00:14 00:00:15 00:00:15 00:00:14 00:00:15 00:00:15 00:00:13 00:00:15 00:00:15 00:00:15 00:00:14
7
Verificar el nivel de la estructura en 
el molde
00:02:00 00:01:48 00:01:50 00:01:58 00:01:50 00:02:30 00:02:00 00:02:15 00:01:36 00:02:00 00:02:25 00:01:50 00:02:00 00:02:20 00:02:00 00:01:58 00:01:50 00:02:03 00:02:00 00:02:05 00:02:00 00:01:50 00:02:00 00:02:22 00:02:10 00:01:58 00:01:50 00:02:00 00:01:50 00:01:45
LLENADO
8
Conectar la salida de la mezcladora 
al molde
00:00:09 00:00:09 00:00:10 00:00:09 00:00:09 00:00:10 00:00:12 00:00:09 00:00:09 00:00:10 00:00:09 00:00:09 00:00:09 00:00:10 00:00:12 00:00:09 00:00:09 00:00:10 00:00:09 00:00:12 00:00:10 00:00:12 00:00:09 00:00:09 00:00:09 00:00:10 00:00:09 00:00:09 00:00:12 00:00:10
9 Verter la primera parte al molde 00:05:00 00:05:00 00:05:00 00:05:00 00:05:00 00:05:00 00:04:49 00:05:00 00:05:00 00:05:00 00:05:00 00:05:00 00:05:00 00:05:01 00:04:49 00:05:01 00:04:49 00:05:00 00:05:00 00:05:00 00:05:00 00:05:00 00:05:00 00:05:01 00:04:49 00:05:00 00:05:00 00:05:00 00:05:00 00:05:00
10
Colocar la aguja vibradora dentro del 
molde
00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:09 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:10
11 Encencer la aguja vibradora 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:05 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:05 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:05 00:00:03 00:00:05 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:05 00:00:03 00:00:05 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:05 00:00:03 00:00:05 00:00:03
12 Accionar la vibración 00:08:00 00:08:09 00:08:07 00:08:00 00:08:05 00:08:00 00:07:20 00:08:03 00:08:00 00:07:20 00:08:00 00:07:20 00:08:03 00:08:10 00:08:05 00:08:00 00:08:10 00:08:03 00:08:05 00:08:07 00:08:10 00:08:03 00:08:00 00:08:01 00:08:07 00:08:04 00:08:00 00:08:05 00:08:07 00:08:05
13 Apagar la aguja vibradora 00:00:05 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:05 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:05 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03
14 Retirar la aguja vibradora 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:09 00:00:10 00:00:10 00:00:09 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:09 00:00:10 00:00:10 00:00:09 00:00:10 00:00:09 00:00:10 00:00:10 00:00:09 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:09 00:00:10
15
Verificar que la mezcla cubra las 
partes profundas del molde
00:02:00 00:01:50 00:01:30 00:02:00 00:01:30 00:02:50 00:01:32 00:02:50 00:01:32 00:02:00 00:02:00 00:01:41 00:01:30 00:02:50 00:01:32 00:02:00 00:02:00 00:01:41 00:01:30 00:02:50 00:02:00 00:01:30 00:02:50 00:01:32 00:02:00 00:01:41 00:02:00 00:01:30 00:01:30 00:02:50
16
Verificar que la mezcla cubra las 
partes angostas del molde
00:01:50 00:01:30 00:01:56 00:01:30 00:01:56 00:01:30 00:01:30 00:01:50 00:01:50 00:02:20 00:01:30 00:02:50 00:01:30 00:01:56 00:01:30 00:01:30 00:01:50 00:01:50 00:02:20 00:02:20 00:01:30 00:01:56 00:01:30 00:01:30 00:01:50 00:01:50 00:02:20 00:01:30 00:01:30 00:01:30
17
Conectar la salida de la mezcladora 
al molde
00:00:12 00:00:09 00:00:12 00:00:07 00:00:09 00:00:09 00:00:09 00:00:14 00:00:10 00:00:14 00:00:10 00:00:12 00:00:12 00:00:09 00:00:12 00:00:07 00:00:09 00:00:09 00:00:09 00:00:14 00:00:09 00:00:10 00:00:14 00:00:10 00:00:12 00:00:09 00:00:09 00:00:09 00:00:09 00:00:14
18 Verter la segunda parte al molde 00:05:00 00:04:49 00:05:00 00:05:00 00:04:49 00:05:00 00:05:00 00:05:00 00:04:48 00:04:49 00:05:00 00:05:00 00:04:49 00:05:00 00:05:00 00:04:48 00:04:49 00:05:00 00:04:49 00:05:00 00:05:00 00:04:49 00:05:00 00:04:48 00:04:49 00:05:00 00:05:00 00:04:48 00:04:49 00:05:00
19
Colocar la aguja vibradora dentro del 
molde
00:00:09 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:11 00:00:10 00:00:08 00:00:09 00:00:09 00:00:10 00:00:09 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:11 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:11 00:00:10 00:00:09 00:00:09 00:00:11 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:11 00:00:10
20 Encencer la aguja vibradora 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:02 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03
21 Accionar la vibración 00:07:00 00:07:00 00:07:00 00:07:00 00:07:00 00:07:00 00:07:00 00:07:00 00:07:00 00:07:00 00:07:00 00:07:00 00:07:00 00:07:00 00:07:00 00:07:00 00:07:00 00:07:00 00:07:00 00:07:00 00:07:00 00:07:00 00:07:00 00:07:00 00:07:00 00:07:00 00:07:00 00:07:00 00:07:00 00:07:00
22 Apagar la aguja vibradora 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:02 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:02 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:02 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03
23 Retirar la aguja vibradora 00:00:08 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:08 00:00:08 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:07 00:00:10 00:00:09 00:00:09 00:00:09 00:00:09 00:00:09 00:00:09 00:00:09 00:00:09 00:00:09 00:00:09 00:00:09 00:00:09 00:00:09 00:00:09 00:00:09 00:00:09 00:00:09 00:00:09
24 Verificar de los bordes del molde 00:01:41 00:02:00 00:01:30 00:02:00 00:02:50 00:02:00 00:02:00 00:02:00 00:02:00 00:01:50 00:01:41 00:02:00 00:01:58 00:01:58 00:01:58 00:01:58 00:01:58 00:01:58 00:01:58 00:01:58 00:01:58 00:01:58 00:01:58 00:01:58 00:01:58 00:01:58 00:01:58 00:01:58 00:01:58 00:01:58
25 Coger las planchas de empastado 00:00:03 00:00:03 00:00:05 00:00:05 00:00:03 00:00:04 00:00:00 00:00:00 00:00:00 00:00:00 00:00:05 00:00:04 00:00:03 00:00:00 00:00:00 00:00:00 00:00:00 00:00:04 00:00:05 00:00:04 00:00:00 00:00:03 00:00:04 00:00:00 00:00:00 00:00:03 00:00:00 00:00:00 00:00:00 00:00:00
26 Planchar los bordes del molde 00:10:00 00:09:50 00:09:58 00:10:00 00:10:03 00:10:00 00:00:00 00:00:00 00:00:00 00:00:00 00:05:20 00:09:58 00:03:15 00:00:00 00:00:00 00:00:00 00:00:00 00:10:00 00:05:20 00:03:50 00:00:00 00:09:58 00:07:10 00:00:00 00:00:00 00:05:20 00:00:00 00:00:00 00:00:00 00:00:00
27 Encender la motobomba 00:00:04 00:00:05 00:00:04 00:00:04 00:00:05 00:00:04 00:00:05 00:00:04 00:00:05 00:00:04 00:00:03 00:00:02 00:00:01 00:00:04 00:00:04 00:00:04 00:00:04 00:00:04 00:00:04 00:00:04 00:00:04 00:00:04 00:00:04 00:00:05 00:00:04 00:00:04 00:00:04 00:00:04 00:00:04 00:00:04
28 Hidratar la mezcla dentro del molde
00:20:00 00:20:00 00:20:00 00:20:00 00:19:58 00:20:00 00:20:00 00:20:00 00:20:00 00:20:00 00:20:00 00:19:58 00:19:58 00:20:00 00:20:00 00:20:00 00:19:58 00:20:00 00:20:00 00:20:00 00:20:00 00:20:00 00:20:00 00:20:00 00:20:00 00:20:00 00:20:00 00:20:00 00:20:00 00:20:00
29 Apagar la motobomba 00:00:05 00:00:03 00:00:05 00:00:05 00:00:05 00:00:05 00:00:05 00:00:05 00:00:05 00:00:05 00:00:05 00:00:05 00:00:05 00:00:05 00:00:05 00:00:05 00:00:05 00:00:05 00:00:05 00:00:05 00:00:05 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:20:00 00:20:00 00:20:00 00:20:00 00:20:00 00:20:00
30 Retirar la motobomba 00:00:30 00:00:30 00:00:30 00:00:25 00:00:25 00:00:30 00:00:25 00:00:30 00:00:30 00:00:30 00:00:30 00:00:30 00:00:25 00:00:30 00:00:25 00:00:25 00:00:25 00:00:30 00:00:25 00:00:25 00:00:25 00:00:25 00:00:25 00:00:25 00:00:25 00:00:25 00:00:25 00:00:25 00:00:25 00:00:25
TTO 04                        
1
Inicio:                      
Fin:





TOMA DE TIEMPOS OBSERVADOS DEL PROCESO DE ELABORACIÓN DE BASES DE BUZÓN DE CONCRETO PREFRABRICADO
Tiempo en Hora, Min y Seg
Área: Producción Elaborado por: Sandra Dayelly Ninahuanca Ayesta Verificado por: Ing. Samuel Minaya Prieto




Fuente: Elaboración propia  
DESMOLDE 
31 Verificar el estado de la base 00:02:00 00:02:50 00:01:41 00:02:50 00:02:00 00:01:41 00:02:00 00:02:00 00:01:41 00:02:00 00:02:00 00:02:00 00:02:00 00:01:41 00:02:00 00:02:50 00:01:41 00:02:00 00:01:41 00:02:50 00:02:00 00:01:41 00:01:41 00:02:00 00:02:50 00:02:00 00:02:00 00:02:00 00:01:41 00:02:00
32 Retirar el cono interno del molde 00:03:12 00:02:50 00:03:12 00:03:12 00:03:00 00:02:50 00:02:50 00:03:00 00:03:00 00:03:12 00:03:00 00:02:50 00:03:00 00:03:00 00:03:12 00:02:50 00:03:12 00:02:50 00:02:50 00:02:50 00:03:00 00:02:50 00:03:12 00:02:50 00:03:12 00:03:00 00:02:50 00:03:00 00:03:00 00:03:12
33 Retirar el cono externo del molde 00:03:00 00:03:00 00:03:00 00:03:00 00:02:50 00:03:00 00:03:00 00:02:50 00:03:12 00:03:00 00:02:50 00:03:00 00:02:50 00:03:12 00:03:00 00:03:00 00:03:00 00:03:00 00:03:00 00:03:12 00:03:00 00:02:50 00:03:12 00:03:00 00:02:50 00:02:50 00:03:00 00:02:50 00:03:12 00:03:00
34
Verificar visualmente la base de 
buzón
00:00:11 00:00:20 00:00:11 00:00:12 00:00:13 00:00:11 00:00:12 00:00:13 00:00:12 00:00:20 00:00:16 00:00:11 00:00:11 00:00:20 00:00:13 00:00:12 00:00:13 00:00:16 00:00:11 00:00:12 00:00:16 00:00:20 00:00:11 00:00:12 00:00:16 00:00:13 00:00:11 00:00:20 00:00:13 0:015
35 Coger la paleta para planchado 00:00:04 00:00:00 00:00:05 00:00:00 00:00:00 00:00:03 00:00:00 00:00:03 00:00:04 00:00:00 00:00:00 00:00:00 00:00:00 00:00:00 00:00:00 00:00:00 00:00:00 00:00:03 00:00:02 00:00:04 00:00:00 00:00:00 00:00:00 00:00:00 00:00:00 00:00:00 00:00:00 00:00:00 00:00:00 00:00:00
36 Resanar las imperfecciones 00:10:00 00:00:00 00:09:20 00:00:00 00:00:00 00:09:20 00:00:00 00:09:20 00:09:55 00:00:00 00:00:00 00:00:00 00:00:00 00:00:00 00:00:00 00:00:00 00:00:00 00:00:00 00:05:20 00:08:30 00:00:00 00:00:00 00:00:00 00:00:00 00:00:00 00:00:00 00:00:00 00:00:00 00:00:00 00:00:00
37 CURADO Y ALMACENAJE
38
Llevar con el montacarga la base a el 
almacén
00:04:00 00:04:10 00:03:50 00:04:00 00:04:00 00:04:00 00:03:47 00:04:00 00:04:10 00:03:47 00:04:00 00:03:50 00:03:47 00:03:47 00:04:00 00:03:50 00:03:50 00:03:50 00:03:50 00:03:50 00:03:50 00:03:50 00:03:50 00:03:50 00:03:50 00:03:50 00:04:10 00:04:00 00:03:47 00:04:10
39 Dejar la base en el almacén 00:00:28 00:00:30 00:00:28 00:00:28 00:00:28 00:00:28 00:00:28 00:00:28 00:00:30 00:00:28 00:00:15 00:00:28 00:00:28 00:00:30 00:00:28 00:00:28 00:00:28 00:00:28 00:00:28 00:00:28 00:00:28 00:00:28 00:00:28 00:00:30 00:00:20 00:00:30 00:00:28 00:00:28 00:00:28 00:00:20
40 Encender la motobomba 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:04 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:04
41 Hidratar la base 00:16:00 00:19:50 00:15:00 00:15:00 00:15:00 00:16:00 00:15:00 00:15:00 00:15:00 00:18:00 00:15:00 00:15:00 00:15:00 00:19:50 00:18:00 00:15:00 00:15:00 00:15:00 00:18:00 00:16:00 00:15:00 00:15:00 00:15:00 00:15:00 00:15:00 00:15:00 00:18:00 00:15:00 00:15:00 00:15:00
42 Apagar la motobomba 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:04 00:00:03 00:00:03 00:00:04 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:04 00:00:03 00:00:04 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:04 00:00:03 00:00:03

















































































































































































































































Día 1 Día 2 Día 3 Día 4 Día 5 Día 6 Día 7 Día 8 Día 9 Día 10 Día 11 Día 12 Día 13 Día 14 Día 15 Día 16 Día 17 Día 18 Día 19 Día 20 Día 21 Día 22 Día 23 Día 24 Día 25 Día 26 Día 27 Día 28 Día 29 Día 30
ENCAJE
1
Revisar el plano y dimensiones de la 
altura del anillo 00:00:15 00:00:15 00:00:15 00:00:15 00:00:20 00:00:15 00:00:15 00:00:15 00:00:15 00:00:25 00:00:15 00:00:15 00:00:15 00:00:15 00:00:15 00:00:15 00:00:15 00:00:15 00:00:15 00:00:15 00:00:15 00:00:15 00:00:20 00:00:15 00:00:15 00:00:15 00:00:15 00:00:25 00:00:13 00:00:15
2
Armar la estructura de los fierros del 
anillo 00:00:15 00:00:18 00:00:15 00:00:14 00:00:18 00:00:14 00:00:18 00:00:15 00:00:18 00:00:16 00:00:18 00:00:14 00:00:15 00:00:20 00:00:15 00:00:16 00:00:15 00:00:18 00:00:14 00:00:20 00:00:15 00:00:16 00:00:14 00:00:20 00:00:20 00:00:15 00:00:18 00:00:14 00:00:16 00:00:20
3 Colocar el molde 00:00:05 00:00:04 00:00:05 00:00:05 00:00:04 00:00:05 00:00:05 00:00:04 00:00:05 00:00:04 00:00:05 00:00:05 00:00:04 00:00:05 00:00:04 00:00:05 00:00:05 00:00:05 00:00:05 00:00:05 00:00:04 00:00:05 00:00:04 00:00:05 00:00:05 00:00:04 00:00:05 00:00:05 00:00:05 00:00:05
4
Colocar la union de la estructura en el 
molde 00:01:00 00:01:20 00:01:00 00:00:58 00:01:00 00:01:00 00:00:50 00:01:00 00:00:50 00:01:00 00:01:00 00:01:00 00:00:58 00:00:58 00:01:00 00:01:20 00:01:00 00:00:58 00:01:00 00:00:50 00:01:00 00:00:50 00:01:00 00:01:00 00:01:00 00:00:58 00:01:20 00:01:00 00:00:58 00:00:58
5
Verificar el nivel de la estructura en el 
molde 00:00:30 00:00:25 00:00:38 00:00:25 00:00:38 00:00:30 00:00:30 00:00:25 00:00:30 00:00:38 00:00:30 00:00:30 00:00:25 00:00:25 00:00:30 00:00:25 00:00:38 00:00:25 00:00:25 00:00:30 00:00:25 00:00:30 00:00:38 00:00:30 00:00:30 00:00:25 00:00:30 00:00:30 00:00:30 00:00:30
LLENADO Y PRENSADO
6
Conectar la salida de la mezcladora al 
molde 00:00:12 00:00:12 00:00:12 00:00:12 00:00:12 00:00:12 00:00:09 00:00:12 00:00:09 00:00:12 00:00:12 00:00:12 00:00:10 00:00:12 00:00:09 00:00:12 00:00:12 00:00:12 00:00:10 00:00:12 00:00:09 00:00:12 00:00:12 00:00:09 00:00:12 00:00:09 00:00:12 00:00:12 00:00:12 00:00:12
7 Verter la primera parte al molde 00:05:00 00:04:58 00:05:03 00:04:25 00:04:55 00:04:58 00:05:03 00:04:55 00:04:25 00:04:58 00:05:03 00:04:25 00:05:00 00:04:58 00:05:00 00:04:55 00:05:03 00:04:25 00:05:00 00:04:58 00:04:55 00:04:25 00:05:03 00:04:58 00:04:55 00:05:03 00:04:58 00:04:25 00:05:03 00:04:58
8
Colocar la aguja vibradora dentro del 
molde 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:08 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:13 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:13 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:13
9 Encencer la aguja vibradora 00:00:04 00:00:03 00:00:02 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:02
10 Accionar la vibración 00:07:00 00:07:00 00:07:00 00:07:00 00:07:00 00:07:00 00:07:00 00:07:00 00:07:00 00:07:00 00:07:00 00:07:00 00:07:00 00:07:00 00:07:00 00:07:00 00:07:00 00:07:00 00:07:00 00:07:00 00:07:00 00:07:00 00:07:00 00:07:00 00:07:00 00:07:00 00:07:00 00:07:00 00:07:00 00:07:00
11 Apagar la aguja vibradora 00:00:03 00:00:04 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:04 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:04 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:04 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:04 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03
12 Retirar la aguja vibradora 00:00:10 00:00:10 00:00:09 00:00:09 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:09 00:00:09 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:09 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:09 00:00:09 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:10
13 Esperar a que se acentue la mezcla 00:05:00 00:05:00 00:05:00 00:05:00 00:05:00 00:05:00 00:05:00 00:05:00 00:05:00 00:05:00 00:05:00 00:05:00 00:05:00 00:05:00 00:05:00 00:05:00 00:05:00 00:05:00 00:05:00 00:05:00 00:05:00 00:05:00 00:05:00 00:05:00 00:05:00 00:05:00 00:05:00 00:05:00 00:05:00 00:05:00
14
Conectar la salida de la mezcladora al 
molde 00:00:12 00:00:12 00:00:12 00:00:09 00:00:12 00:00:12 00:00:12 00:00:09 00:00:12 00:00:12 00:00:13 00:00:10 00:00:12 00:00:12 00:00:12 00:00:09 00:00:12 00:00:12 00:00:12 00:00:12 00:00:12 00:00:12 00:00:13 00:00:10 00:00:12 00:00:09 00:00:12 00:00:12 00:00:12 00:00:13
15 Verter la segunda parte al molde 00:05:00 00:05:00 00:04:58 00:04:58 00:04:58 00:05:00 00:05:00 00:04:58 00:04:58 00:04:58 00:04:58 00:05:00 00:04:58 00:04:58 00:04:58 00:04:58 00:04:58 00:05:00 00:04:58 00:05:00 00:04:58 00:04:58 00:04:58 00:04:58 00:04:58 00:04:58 00:05:00 00:04:58 00:04:58 00:05:00
16
Colocar la aguja vibradora dentro del 
molde 00:00:10 00:00:13 00:00:13 00:00:13 00:00:10 00:00:08 00:00:10 00:00:10 00:00:13 00:00:10 00:00:08 00:00:10 00:00:10 00:00:13 00:00:10 00:00:13 00:00:13 00:00:13 00:00:10 00:00:08 00:00:10 00:00:10 00:00:08 00:00:10 00:00:10 00:00:13 00:00:10 00:00:13 00:00:13 00:00:10
17 Encencer la aguja vibradora 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:04 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:04 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03
18 Accionar la vibración 00:07:00 00:07:00 00:07:00 00:07:00 00:07:00 00:07:00 00:07:00 00:07:00 00:07:00 00:07:00 00:07:00 00:07:00 00:07:00 00:07:00 00:07:00 00:07:00 00:07:00 00:07:00 00:07:00 00:07:00 00:07:00 00:07:00 00:07:00 00:07:00 00:07:00 00:07:00 00:07:00 00:07:00 00:07:00 00:07:00
19 Apagar la aguja vibradora 00:00:03 00:00:02 00:00:03 00:00:03 00:00:02 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:02 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:02 00:00:03 00:00:03 00:00:02 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:02 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:02 00:00:03 00:00:03
TOMA DE TIEMPOS OBSERVADOS DEL PROCESO DE ELABORACIÓN DE ANILLO INTERMEDIO DE BUZÓN DE CONCRETO PREFRABRICADO
Tiempo en Hora, Min y Seg
Área: Producción
Inicio:                      
Fin:
02/04/2018                         
09/05/2018
Elaborado por: Sandra Dayelly Ninahuanca Ayesta Verificado por: Ing. Samuel Minaya Prieto
Ficha Nro:               
Hoja







Fuente: Elaboración propia  
20 Retirar la aguja vibradora 00:00:09 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:09 00:00:11 00:00:09 00:00:10 00:00:09 00:00:10 00:00:10 00:00:11 00:00:07 00:00:07 00:00:09 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:09 00:00:11 00:00:09 00:00:10 00:00:10 00:00:11 00:00:07 00:00:07 00:00:09 00:00:10 00:00:10 00:00:07
21 Colocar el marco de platina 00:00:50 00:00:59 00:02:30 00:00:59 00:00:58 00:02:34 00:02:00 00:02:30 00:02:00 00:00:58 00:02:34 00:02:30 00:02:00 00:02:00 00:01:50 00:00:59 00:02:30 00:00:59 00:00:58 00:02:34 00:02:00 00:02:30 00:02:34 00:02:30 00:02:00 00:02:00 00:01:50 00:00:59 00:02:30 00:01:50
22 Prensar el intermedio del anillo 00:04:00 00:04:00 00:04:00 00:04:00 00:04:00 00:04:00 00:04:00 00:04:00 00:03:57 00:04:00 00:04:00 00:04:00 00:05:00 00:04:00 00:04:00 00:04:00 00:04:00 00:04:00 00:04:00 00:04:00 00:04:00 00:04:00 00:04:00 00:04:00 00:05:00 00:04:00 00:04:00 00:04:00 00:04:00 00:04:00
23 Verificar el anillo 00:03:00 00:03:20 00:03:58 00:03:28 00:03:00 00:03:28 00:03:58 00:03:20 00:03:20 00:03:00 00:03:58 00:03:00 00:03:20 00:03:00 00:03:58 00:03:58 00:03:00 00:03:20 00:03:00 00:03:00 00:03:58 00:03:00 00:03:00 00:03:58 00:03:58 00:03:00 00:03:20 00:03:58 00:03:00 00:03:58
DESMOLDE
24 Retirar el anillo intermedio del molde 00:02:20 00:02:00 00:02:00 00:02:48 00:02:43 00:02:00 00:02:31 00:02:20 00:02:00 00:02:00 00:02:48 00:02:34 00:02:20 00:02:34 00:02:20 00:02:55 00:02:00 00:02:48 00:02:48 00:02:34 00:02:20 00:02:00 00:02:00 00:02:00 00:02:51 00:02:20 00:02:48 00:02:00 00:02:00 00:03:00
25 Recoger el anillo con el montacarga 00:00:15 00:00:20 00:00:20 00:00:20 00:00:28 00:00:35 00:00:20 00:00:15 00:00:20 00:00:15 00:00:20 00:00:20 00:00:20 00:00:20 00:00:20 00:00:20 00:00:15 00:00:20 00:00:20 00:00:20 00:00:20 00:00:20 00:00:15 00:00:20 00:00:20 00:00:42 00:00:15 00:00:20 00:00:20 00:00:20
26 Llevar el anillo a el almacén 00:04:00 00:04:00 00:04:00 00:04:00 00:04:20 00:05:01 00:04:00 00:04:00 00:04:20 00:04:00 00:04:00 00:04:00 00:03:41 00:04:00 00:04:00 00:04:00 00:04:00 00:03:58 00:04:00 00:04:00 00:04:00 00:04:00 00:04:20 00:04:00 00:04:00 00:04:00 00:04:35 00:03:20 00:04:00 00:04:00
27 Dejar el anillo en el almacén 00:00:30 00:00:26 00:00:18 00:00:32 00:00:18 00:00:32 00:00:30 00:00:24 00:00:30 00:00:30 00:00:26 00:00:30 00:00:18 00:00:32 00:00:26 00:00:18 00:00:32 00:00:18 00:00:26 00:00:30 00:00:32 00:00:30 00:00:32 00:00:32 00:00:30 00:00:30 00:00:30 00:00:24 00:00:30 00:00:30
28 Verificar el anillo 00:00:15 00:00:15 00:00:15 00:00:11 00:00:15 00:00:18 00:00:22 00:00:15 00:00:15 00:00:13 00:00:15 00:00:15 00:00:15 00:00:15 00:00:15 00:00:15 00:00:15 00:00:15 00:00:15 00:00:15 00:00:15 00:00:15 00:00:15 00:00:12 00:00:15 00:00:15 00:00:15 00:00:15 00:00:15 00:00:15
CURADO Y ALMACENAJE
29 Trasladar la motobomba al almacén 00:01:00 00:01:20 00:00:58 00:01:00 00:00:58 00:01:00 00:00:58 00:01:00 00:01:00 00:00:58 00:01:20 00:00:58 00:00:58 00:01:20 00:01:00 00:01:20 00:00:58 00:01:00 00:00:58 00:01:20 00:01:00 00:01:00 00:00:58 00:01:00 00:00:58 00:01:00 00:00:58 00:00:58 00:01:00 00:01:00
30 Encender la motobomba 00:00:05 00:00:04 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:05 00:00:05 00:00:04 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:05 00:00:05 00:00:05 00:00:05 00:00:05 00:00:05 00:00:05 00:00:05 00:00:05 00:00:05 00:00:05 00:00:05 00:00:05 00:00:04 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:05 00:00:05
31 Hidratar la base 00:15:00 00:15:00 00:15:00 00:15:00 00:15:00 00:15:00 00:15:00 00:15:00 00:15:00 00:15:00 00:15:00 00:15:00 00:15:00 00:15:00 00:15:00 00:15:00 00:15:00 00:15:00 00:15:00 00:15:00 00:15:00 00:15:00 00:15:00 00:15:00 00:15:00 00:15:00 00:15:00 00:15:00 00:15:00 00:15:00
32 Apagar la motobomba 00:00:05 00:00:05 00:00:03 00:00:05 00:00:05 00:00:05 00:00:03 00:00:05 00:00:05 00:00:05 00:00:05 00:00:05 00:00:05 00:00:05 00:00:05 00:00:05 00:00:05 00:00:05 00:00:05 00:00:05 00:00:05 00:00:03 00:00:05 00:00:05 00:00:05 00:00:05 00:00:05 00:00:05 00:00:05 00:00:05

















































































































































































































































Día 1 Día 2 Día 3 Día 4 Día 5 Día 6 Día 7 Día 8 Día 9 Día 10 Día 11 Día 12 Día 13 Día 14 Día 15 Día 16 Día 17 Día 18 Día 19 Día 20 Día 21 Día 22 Día 23 Día 24 Día 25 Día 26 Día 27 Día 28 Día 29 Día 30
ENCAJE
1
Revisar el plano y las dimensiones 
de la tapa 00:00:25 00:00:25 00:00:25 00:00:25 00:00:25 00:00:25 00:00:25 00:00:25 00:00:25 00:00:25 00:00:25 00:00:25 00:00:25 00:00:25 00:00:25 00:00:25 00:00:25 00:00:25 00:00:25 00:00:25 00:00:25 00:00:25 00:00:25 00:00:25 00:00:25 00:00:25 00:00:25 00:00:25 00:00:25 00:00:25
2 Acoplar el molde de fierro fundido 00:02:00 00:02:00 00:01:41 00:02:00 00:02:00 00:02:50 00:01:41 00:02:00 00:02:00 00:01:41 00:02:00 00:01:41 00:02:00 00:02:50 00:01:41 00:02:00 00:02:00 00:02:00 00:02:00 00:02:50 00:02:00 00:02:00 00:02:00 00:02:50 00:01:41 00:02:00 00:02:50 00:02:00 00:01:41 00:02:00
3 Colocar el molde en el suelo 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:02 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:02 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:02
4
Colocar la estructura y el fierro 
fundido en el molde 00:00:15 00:00:15 00:00:26 00:00:15 00:00:26 00:00:15 00:00:09 00:00:20 00:00:15 00:00:26 00:00:20 00:00:15 00:00:26 00:00:15 00:00:09 00:00:15 00:00:20 00:00:15 00:00:26 00:00:15 00:00:20 00:00:15 00:00:26 00:00:15 00:00:09 00:00:20 00:00:15 00:00:26 00:00:26 00:00:15
5
Verificar el nivel de la estructura en 
el molde 00:01:20 00:01:20 00:01:20 00:00:40 00:01:00 00:01:20 00:01:20 00:01:20 00:01:20 00:01:20 00:01:20 00:01:20 00:01:20 00:01:20 00:01:20 00:01:00 00:01:20 00:01:20 00:01:00 00:01:20 00:01:20 00:01:20 00:01:00 00:01:20 00:01:20 00:01:20 00:01:20 00:01:20 00:01:00 00:01:20
LLENADO 0:04:03 0:04:03 0:03:55 0:03:23 0:03:54 0:04:53 0:03:38 0:04:08 0:04:03 0:03:55 0:04:08 0:03:43 0:04:14 0:04:53 0:03:38 0:03:42 0:04:08 0:04:03 0:03:54 0:04:53 0:04:08 0:04:03 0:03:54 0:04:53 0:03:38 0:04:08 0:04:53 0:04:14 0:03:35 0:04:02
6
Conectar la salida de la mezcladora 
al molde 00:00:12 00:00:12 00:00:12 00:00:12 00:00:09 00:00:12 00:00:12 00:00:12 00:00:12 00:00:12 00:00:20 00:00:12 00:00:12 00:00:12 00:00:09 00:00:12 00:00:12 00:00:12 00:00:12 00:00:12 00:00:12 00:00:12 00:00:12 00:00:09 00:00:12 00:00:12 00:00:09 00:00:12 00:00:12 00:00:12
7 Verter la primera parte al molde 00:02:10 00:02:10 00:02:10 00:02:10 00:02:10 00:02:14 00:02:10 00:02:10 00:02:10 00:02:14 00:02:00 00:02:10 00:02:10 00:02:00 00:02:10 00:02:10 00:02:00 00:02:00 00:02:00 00:02:10 00:02:10 00:02:10 00:02:10 00:02:10 00:02:00 00:02:00 00:02:14 00:02:10 00:02:10 00:02:00
8
Colocar la aguja vibradora dentro del 
molde 00:00:11 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:11 00:00:09 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:09 00:00:10 00:00:10 00:00:09 00:00:11 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:09 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:10
9 Encencer la aguja vibradora 00:00:02 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:02 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:04 00:00:04 00:00:04 00:00:03 00:00:04 00:00:03 00:00:03 00:00:02 00:00:02 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:02 00:00:02 00:00:03 00:00:04 00:00:04 00:00:04 00:00:04
10 Accionar la vibración 00:07:00 00:07:00 00:07:00 00:07:00 00:07:00 00:07:00 00:07:00 00:07:00 00:07:00 00:07:00 00:07:00 00:07:00 00:07:00 00:07:00 00:07:00 00:07:00 00:07:00 00:07:00 00:07:00 00:07:00 00:07:00 00:07:00 00:07:00 00:07:00 00:07:00 00:07:00 00:07:00 00:07:00 00:07:00 00:07:00
11 Apagar la aguja vibradora 00:00:03 00:00:04 00:00:03 00:00:03 00:00:04 00:00:02 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:04 00:00:04 00:00:04 00:00:02 00:00:02 00:00:02 00:00:04 00:00:03 00:00:03 00:00:04 00:00:03 00:00:04 00:00:03 00:00:03 00:00:04 00:00:04 00:00:02 00:00:03 00:00:04 00:00:02 00:00:02
12 Retirar la aguja vibradora 00:00:10 00:00:13 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:13 00:00:10 00:00:10 00:00:13 00:00:10 00:00:10 00:00:13 00:00:13 00:00:15 00:00:10 00:00:13 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:13 00:00:13 00:00:10 00:00:13 00:00:10 00:00:10 00:00:13 00:00:13 00:00:15 00:00:10 00:00:10
13
Verificar que la mezcla cubra las 
partes profundas del molde 00:02:50 00:02:00 00:01:41 00:02:00 00:02:00 00:01:41 00:01:41 00:01:41 00:02:50 00:02:00 00:02:00 00:01:41 00:02:00 00:02:00 00:01:41 00:02:50 00:02:00 00:02:00 00:01:41 00:02:00 00:02:50 00:02:00 00:02:00 00:01:41 00:01:41 00:02:00 00:02:00 00:02:00 00:01:41 00:02:00
14
Verificar que la mezcla cubra las 
partes angostas del molde 00:01:41 00:01:41 00:02:00 00:02:50 00:01:41 00:02:00 00:02:00 00:02:00 00:02:00 00:02:50 00:02:00 00:01:41 00:02:50 00:02:00 00:02:00 00:02:00 00:02:50 00:02:00 00:01:41 00:02:50 00:02:00 00:02:50 00:01:41 00:02:00 00:01:41 00:02:50 00:02:50 00:02:00 00:01:41 00:01:41
15
Conectar la salida de la mezcladora 
al molde 00:00:12 00:00:12 00:00:12 00:00:12 00:00:15 00:00:15 00:00:11 00:00:11 00:00:11 00:00:12 00:00:11 00:00:12 00:00:12 00:00:15 00:00:11 00:00:11 00:00:12 00:00:12 00:00:12 00:00:12 00:00:11 00:00:12 00:00:15 00:00:15 00:00:12 00:00:12 00:00:12 00:00:12 00:00:11 00:00:15
16 Verter la segunda parte al molde 00:02:10 00:02:00 00:02:10 00:02:10 00:02:10 00:02:15 00:02:10 00:02:10 00:02:10 00:02:10 00:02:10 00:02:10 00:01:58 00:02:15 00:02:10 00:02:10 00:02:10 00:02:15 00:02:10 00:01:58 00:02:10 00:02:10 00:02:10 00:02:10 00:02:10 00:01:58 00:01:58 00:02:10 00:02:10 00:01:58
17
Colocar la aguja vibradora dentro del 
molde 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:09 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:09 00:00:10 00:00:09 00:00:10 00:00:10 00:00:09 00:00:10 00:00:09 00:00:10 00:00:09 00:00:10 00:00:10 00:00:09 00:00:10 00:00:09 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:09 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:09
18 Encencer la aguja vibradora 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:02 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:02 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:02 00:00:03 00:00:02 00:00:03 00:00:02 00:00:03 00:00:03
19 Accionar la vibración 00:07:00 00:07:00 00:07:00 00:07:00 00:07:00 00:07:00 00:07:00 00:07:00 00:07:00 00:07:00 00:07:00 00:07:00 00:07:00 00:07:00 00:07:00 00:07:00 00:07:00 00:07:00 00:07:00 00:07:00 00:07:00 00:07:00 00:07:00 00:07:00 00:07:00 00:07:00 00:07:00 00:07:00 00:07:00 00:07:00
20 Apagar la aguja vibradora 00:00:03 00:00:02 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:02 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:02 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:02 00:00:03 00:00:03 00:00:02 00:00:03 00:00:03
TOMA DE TIEMPOS OBSERVADOS DEL PROCESO DE ELABORACIÓN DE ANILLO SUPERIOR Y TAPA DE BUZÓN DE CONCRETO PREFRABRICADO
Tiempo en Hora, Min y Seg
Área: Producción Elaborado por:
02/04/2018                         
09/05/2018
Ficha Nro:               
Hoja
TTO 06                        
1









Fuente: Elaboración propia  
 
  
21 Retirar la aguja vibradora 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:08 00:00:10 00:00:10 00:00:15 00:00:15 00:00:08 00:00:10 00:00:10 00:00:08 00:00:10 00:00:10 00:00:15 00:00:15 00:00:10 00:00:10 00:00:10 00:00:08 00:00:10 00:00:10 00:00:15 00:00:15 00:00:10 00:00:08
22 Verificar de los bordes del molde 00:02:00 00:01:41 00:02:00 00:01:41 00:02:50 00:02:00 00:02:00 00:02:00 00:01:41 00:02:50 00:02:00 00:02:00 00:02:00 00:02:00 00:02:00 00:01:41 00:02:50 00:02:00 00:02:00 00:02:00 00:01:41 00:02:50 00:02:00 00:01:41 00:02:50 00:02:00 00:02:00 00:02:00 00:02:00 00:02:00
23 Coger las planchas de empastado 00:00:00 00:00:06 00:00:05 00:00:00 00:00:03 00:00:05 00:00:05 00:00:05 00:00:00 00:00:00 00:00:00 00:00:00 00:00:00 00:00:03 00:00:00 00:00:00 00:00:00 00:00:00 00:00:05 00:00:06 00:00:05 00:00:05 00:00:00 00:00:00 00:00:00 00:00:00 00:00:00 00:00:00 00:00:00 00:00:00
24 Planchar los bordes del molde 00:00:00 00:00:15 00:00:10 00:00:00 00:00:15 00:00:13 00:00:15 00:00:13 00:00:00 00:00:00 00:00:00 00:00:00 00:00:00 00:00:10 00:00:00 00:00:00 00:00:00 00:00:00 00:00:10 00:00:15 00:00:10 00:00:10 00:00:00 00:00:00 00:00:00 00:00:00 00:00:00 00:00:00 00:00:00 00:00:00
25 Encender la motobomba 00:00:04 00:00:04 00:00:05 00:00:05 00:00:03 00:00:05 00:00:05 00:00:05 00:00:05 00:00:05 00:00:05 00:00:04 00:00:04 00:00:05 00:00:05 00:00:04 00:00:03 00:00:05 00:00:05 00:00:04 00:00:04 00:00:05 00:00:05 00:00:03 00:00:05 00:00:04 00:00:05 00:00:05 00:00:03 00:00:05
26 Hidratar la mezcla dentro del molde 00:15:00 00:15:00 00:15:00 00:15:00 00:15:00 00:15:00 00:15:00 00:15:00 00:15:00 00:15:00 00:15:00 00:15:00 00:15:00 00:15:00 00:15:00 00:15:00 00:15:00 00:15:00 00:15:00 00:15:00 00:15:00 00:15:00 00:15:00 00:15:00 00:15:00 00:15:00 00:15:00 00:15:00 00:15:00 00:15:00
27 Apagar la motobomba 00:00:05 00:00:07 00:00:05 00:00:05 00:00:06 00:00:05 00:00:05 00:00:05 00:00:05 00:00:06 00:00:05 00:00:05 00:00:07 00:00:05 00:00:05 00:00:06 00:00:05 00:00:05 00:00:05 00:00:05 00:00:06 00:00:05 00:00:05 00:00:05 00:00:07 00:00:05 00:00:06 00:00:05 00:00:07 00:00:05
28 Retirar la motobomba 00:00:25 00:00:28 00:00:28 00:00:30 00:00:25 00:00:30 00:00:25 00:00:30 00:00:28 00:00:35 00:00:30 00:00:25 00:00:28 00:00:28 00:00:30 00:00:25 00:00:30 00:00:25 00:00:28 00:00:28 00:00:30 00:00:25 00:00:30 00:00:30 00:00:25 00:00:30 00:00:35 00:00:28 00:00:25 00:00:30
DESMOLDE
29 Verificar el estado de la base 00:02:00 00:02:50 00:01:55 00:01:42 00:02:00 00:02:50 00:02:00 00:02:00 00:02:50 00:02:00 00:02:00 00:01:55 00:01:42 00:01:42 00:02:00 00:02:50 00:02:00 00:02:00 00:02:50 00:02:00 00:02:00 00:01:42 00:02:00 00:01:42 00:02:00 00:02:00 00:02:50 00:02:00 00:01:42 00:02:50
30 Retirar el cono interno del molde 00:02:10 00:01:44 00:01:44 00:01:44 00:01:57 00:01:44 00:02:11 00:02:22 00:01:57 00:02:22 00:02:30 00:02:11 00:01:57 00:01:44 00:01:44 00:01:57 00:01:44 00:02:11 00:02:22 00:01:44 00:01:44 00:01:44 00:01:44 00:01:57 00:01:44 00:01:44 00:01:57 00:01:44 00:02:11 00:02:22
31 Retirar el cono externo del molde 00:02:10 00:02:22 00:02:22 00:02:30 00:02:30 00:01:44 00:02:22 00:02:30 00:02:30 00:02:22 00:02:22 00:02:30 00:02:30 00:02:22 00:01:44 00:02:22 00:02:22 00:01:44 00:02:30 00:02:22 00:02:22 00:02:22 00:02:30 00:01:44 00:02:22 00:01:44 00:02:30 00:02:22 00:02:30 00:02:30
32
Verificar visualmente la base de 
buzón 00:00:30 00:00:30 00:00:30 00:00:30 00:00:20 00:00:30 00:00:30 00:00:30 00:00:30 00:00:20 00:00:30 00:00:30 00:00:30 00:00:30 00:00:20 00:00:30 00:00:30 00:00:30 00:00:30 00:00:30 00:00:20 00:00:30 00:00:30 00:00:30 00:00:20 00:00:30 00:00:30 00:00:30 00:00:30 00:00:30
33 Coger la paleta para planchado 00:00:00 00:00:03 00:00:03 00:00:00 00:00:00 00:00:03 00:00:03 00:00:00 00:00:00 00:00:00 00:00:00 00:00:00 00:00:00 00:00:03 00:00:00 00:00:00 00:00:00 00:00:00 00:00:00 00:00:00 00:00:00 00:00:00 00:00:00 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:00 00:00:03 00:00:00
34 Resanar las imperfecciones 00:00:00 0:0:5:40 00:10:00 00:00:00 00:00:00 00:10:00 0:0:9:50 00:00:00 00:00:00 00:00:00 00:00:00 00:00:00 00:00:00 00:10:00 00:00:00 00:00:00 00:00:00 00:00:00 00:00:00 00:00:00 00:00:00 00:00:00 00:00:00 00:00:00 00:10:00 00:10:00 0:0:8:39 00:00:00 00:10:00 00:00:00
CURADO Y ALMACENAJE
35
Llevar con el cargador la tapa a el 
almacén 00:04:00 00:04:16 00:04:40 00:04:00 00:04:22 00:03:59 00:03:55 00:03:55 00:04:16 00:04:40 00:04:22 00:04:00 00:04:00 00:03:55 00:04:00 00:03:52 00:04:40 00:03:55 00:04:00 00:03:55 00:04:00 00:04:22 00:04:00 00:04:00 00:04:22 00:04:00 00:04:00 00:04:22 00:04:22 00:04:00
36 Dejar la tapa en el almacén 00:00:30 00:00:25 00:00:25 00:00:24 00:00:25 00:00:25 00:00:28 00:00:25 00:00:35 00:00:25 00:00:25 00:00:27 00:00:30 00:00:25 00:00:25 00:00:24 00:00:25 00:00:25 00:00:25 00:00:25 00:00:25 00:00:25 00:00:30 00:00:25 00:00:25 00:00:24 00:00:25 00:00:25 00:00:25 00:00:25
37 Encender la motobomba 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:02 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:02 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:02 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03
38 Hidratar la base 00:15:00 00:15:00 00:15:00 00:15:00 00:15:00 00:15:00 00:15:00 00:15:00 00:15:00 00:15:00 00:15:00 00:15:00 00:15:00 00:15:00 00:15:00 00:15:00 00:15:00 00:15:00 00:15:00 00:15:00 00:15:00 00:15:00 00:15:00 00:15:00 00:15:00 00:15:00 00:15:00 00:15:00 00:15:00 00:15:00
39 Apagar la motobomba 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:02 00:00:03 00:00:02 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:02 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:02 00:00:03 00:00:02 00:00:03 00:00:03 00:00:04 00:00:03 00:00:04 00:00:03 00:00:04








Anexo 7: Registro de auditoria
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Versión: 1
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Tipo de auditoria: Auditoria Interna AI
Aprobación de Gerencia
PA 2018 











Nro Proceso Código Nro Sub proceso Código
1 Planeamiento estratégico PGD-PE
2 Seguimiento de contratos PGD-SC
2 Gestión de la calidad FPPE-GC 3 Control de la calidad PGC-CC
4 Seguimiento de contratos PSC-SC
5 Control de la calidad PSC-CC
6 Seguimiento del personal PSC-SP
7 Control financiero PSC-CF
8 Seguimiento y control logístico PSC-SCL
9 Seguimiento legal PSC-SL
10 Control de sistemas PSC-CS
11 Encaje PP-E
12 Llenado y prensado PP-LLP
13 Desmolde PP-D
14 Curado y almacenaje PP-CA
5 Consultoría FPPO-C 15 Servicios PC-S
16 Reclutamiento PGTH-R
17 Capacitación PGTH-C
18 Seguimiento del personal PGTH-SP
19 Presupuesto PGF-P
20 Ingresos y egresos PGF-IE




25 Seguimiento y control logístico PGL-SCL
9 Gestión jurídica FPPA-GJ 26 Seguimiento legal PGJ-SL
27 Sistema SST PGSSOMA-SST
28 Gestión Ambiental PGSSOMA-GA
29 Control de sistemas PGSSOMA-CT
Gestión logística
Gestión SSOMA





















Anexo 9: Manual de procesos 
 




Con visión a uma mejora en los proecsos internos de la organización para aumentar los 
niveles de productividad y competitividad se realiza el manual de procesos, el cual es 
actualizado conforme a la mejora continua de la organización. Se establecen las 
especificaciones nesarias que deben cumplir los procesos, para que esta herramienta genere 
los beneficios, estandarice los procesos y satisfaga las necesidades de los clientes internos 
y externos. 
Objetivos de la empresa: 
Garantizar el cumplimiento de los requisitos y especificaciones pactados con el cliente. 
Sobrepasar las expectativas del cliente en la generación de los productos y/o servicios. 
Optimizar la disponibilidad de los recursos para los diferentes procesos. 
Políticas de la empresa: 
Mantener a la calidad como constante en cada área de la organización. 
Mantener la comunicación horizontal entre el talento humano y fomentar la 
retroalimentación. 
Mejorar el nivel profesional y educativo del talento humano y promover la productividad 
laboral. 
Glosario: 
Calidad: Realización del producto y/o servicio bien desde la primera vez, cumpliendo las 
caracteristicas escenciales, sin cometer errores y luego corregirlos posteriormente. 
Equipo de trabajo: Grupo de personas que interactuan entre si con un propósito en común. 





Gestión de Dirección 
Código: FPPE-GD Hoja 2 de 21 
Versión: 01 Fecha: 17-03-18 
Elaborado por: Sandra Ninahuanca Ayesta Aprobado por: Gerencia 
1. Objetivo:  
Realizar y verificar la documentación necesaria para cada contrato, cumpliendo con un 
correcto presupuesto e informe técnico. 
Verificar los requerimientos de cada contrato y/o servicio para continuar el desarrollo de la 
producción o servicio de acuerdo a lo establecido. 
Aprobar las emisiones de órdenes de compra en el momento oportuno y coordinar con el 
personal involucrado para la continuación del proceso. 
2. Alcance: 
Inicia con el establecimiento de las estrategias, políticas y gestión de procesos de todas las 
áreas y finaliza con la aprobación de los documentos de mejora implementadas. Incluye la 
implementación de las mejoras para fomentar la interacción de cada área de la empresa.  
Inicia con la revisión de las bases de un concurso público y finaliza con la otorgación de la 
buena pro por parte del cliente externo. Incluye la revisión y aprobación de los informes 
económicos y técnicos por parte de la gerencia.  
Inicia con la revisión de las especificaciones descritas en los informes económicos y 
técnicos y finaliza con la emisión de las órdenes de compra. Incluye la verificación y 
aprobación. 
3. Responsables: 
Gerente general / Gerente Administrativo / Asesor legal 
4. Descripción: 
En el proceso de planeamiento estratégico se establecen las direcciones bases de la gestión 
de la empresa, la gerencia elabora y comunica conjuntamente con las demás áreas el plan 
estratégico, las políticas y todo lo relacionado a la gestión de la organización. Asimismo, en 
los procesos de seguimiento de contratos se revisan las bases de cada concurso y se 
prosigue a ejecutar la documentación solicitada por el cliente; la cual si finaliza 
exitosamente se da la obtención de la buena pro y firma del contrato. Finalizando con la 







Gestión de Dirección 
Código: FPPE-GD Hoja 3 de 21 
Versión: 01 Fecha: 19-03-18 






Gestión de la Calidad 
Código: FPPE-GC Hoja 4 de 21 
Versión: 01 Fecha: 20-03-18 
Elaborado por: Sandra Ninahuanca Ayesta Aprobado por: Gerencia 
1. Objetivo:  
Desarrollar el análisis e informe de muestras de concreto, las cuales deben ser validadas y 
certificadas para asegurar la calidad del producto final de acuerdo a los requerimientos del 
cliente. 
Verificar que los procesos cumplan con lo establecido por la empresa para no obtener no 
conformidades según las auditorías internas. 
2. Alcance:  
Inicia con la toma y recolección de las probetas de concreto y finaliza con la realización 
del informe de calidad. Comprende el análisis de los resultados de las pruebas. No aplica 
cuando la muestra tomada no pasa las pruebas realizadas. 
Inicia con la verificación de los procesos de las diversas áreas que componen la 
organización y finaliza con el apoyo en la corrección de las no conformidades existentes en 
los procesos. Comprende el proceso de auditoria programada en los procesos internos y la 
revisión de la documentación. El control de la calidad aplica a todas áreas y procesos de la 
empresa. 
3. Responsables: 
Analista de muestras / Auditor / Gerencia 
4. Descripción: 
Consta de dos procesos, los cuales tienen como función que se ejecuten los parámetros y se 
cumpla lo establecido por la empresa. El control de calidad ejecuta los informes de calidad 
del producto y de los procesos; para el producto se inicia analizando las muestras de 
concreto y realizando las pruebas correspondientes mientras que para los procesos se 
realiza la ejecución del plan de auditoria, en donde se revisa que lo documentado se ejecute 





Gestión de la Calidad 
Código: FPPE-GC Hoja 5 de 21 
Versión: 01 Fecha: 20-03-18 







1. Objetivo:  
Establecer un seguimiento y control de los procesos estratégicos, operacionales y de apoyo 
para contribuir a la optimización de los procesos de la empresa J&MC CONTRATISTAS 
GENERALES S.A.C de acuerdo a la aplicación de la gestión por procesos. 
2. Alcance:  
Inicia con la revisión de las operaciones y actividades claves en cada proceso y finaliza con 
la verificación y registro de cada proceso. Aplica para todos los procesos de la empresa. No 
contempla los procesos que no agregan valor al cliente interno. 
3. Responsables: 
Responsables de cada proceso 
4. Descripción: 
Con los procesos de seguimiento y control, se puede asegurar que tanto los procesos 
estratégicos, operacionales y de apoyo se desarrollen de manera óptima bajo los 
lineamientos establecidos por la gerencia a su vez se encuentren controlados y con 





Seguimiento y control 
Código:   FPPEV-SC Hoja 6 de 21 
Versión: 01 Fecha: 21-03-18 




Seguimiento y Control 
Código: FPPEV-SC Hoja 7 de 21 
Versión: 01 Fecha: 22-03-18 







Realizar el proceso productivo de la empresa para producir buzones de concreto para 
saneamiento, contribuyendo a la realización del producto misional de acuerdo a las 
mejoras implementadas en la aplicación de la gestión por procesos. 
2. Alcance: 
Inicia con el armado de las estructuras metálicas internas del producto y finaliza con el 
proceso de curado e hidratado. Comprende de la elaboración de las bases, anillo 
intermedio, anillo superior y tapa del buzón de concreto. Es el único producto que se 
elabora en este proceso.  
3. Responsables: 
Gerente de producción / Jefe de operaciones 
4. Descripción: 
Es el proceso misional de la empresa, se desarrolla solo un producto en el área de 
producción y este está compuesto de 3 elementos: bases de buzón, anillo intermedio, anillo 
superior y tapa del buzón. Consta de la secuencia ordenada de los siguientes procesos: 
proceso de encaje en dónde se arma y acopla la estructura metálica interna del elemento, 
proceso de llenado en donde se vierte la mezcla con los aditivos en dos partes y se procede 
a vibrar cada parte hasta que culmine el tiempo de reposo y se pueda planchar los bordes; 
el proceso de desmolde para retirar la estructura que da forma a nuestro elemento y 
corregir las imperfecciones si hubiesen fallas; finalizando con el proceso de curado y 
almacenaje en donde queda finalmente en almacén de productos terminado y es hidratado 





Código:  FPPO-P Hoja 6 de 21 
Versión: 01 Fecha: 23-03-18 





Código: FPPO-P Hoja 9 de 21 
Versión: 01 Fecha: 23-03-18 






1. Objetivo:  
Verificar los recursos otorgados por logística en el tiempo oportuno para optimizar la 
utilización de estos a lo largo del servicio.  
Formar el equipo de trabajo idóneo para ejecutar el servicio de acuerdo a el plan de trabajo 
estipulado. 
2. Alcance:  
Comienza con la recepción de los recursos y requerimientos solicitados y finaliza con la 
administración en la ejecución del servicio. Incluye la verificación detallada de los 
requerimientos. 
Inicia con el establecimiento del personal profesional y culmina con la conformidad del 
servicio mediante un acta. Aplica para la base planificación, desarrollo y cierre del 
servicio. 
3. Responsables: 
Jefe de obra / Técnico / Jefe de operaciones / Residente 
4. Descripción: 
El proceso de consultoría y servicios está compuesto de dos subprocesos en dónde si bien 
se ejecuta de manera primordial el plan del servicio, iniciando con el establecimiento del 
personal profesional el cual guía el servicio y se apoya en el personal técnico para la 
ejecución y del personal obrero, también está la verificación de los requerimientos para la 
administración oportuna y dosificada en la ejecución del servicio. Habiendo un 
seguimiento y control de cada avance para la realización del o de los informes que 





Código: FPPO-C Hoja 10 de 21 
Versión: 01 Fecha: 24-03-18 








Código: FPPO-C Hoja 11 de 21 
Versión: 01 Fecha: 24-03-18 










1. Objetivo:  
Realizar la búsqueda de talento humano que cubra el puesto requerido para formar parte 
del equipo de trabajo de acuerdo a las características del perfil. 
Definir las capacitaciones propuestas para ejecutar el plan de capacitación anual según lo 
establecido por la empresa. 
Coordinar la realización de los exámenes médicos para los trabajadores de acuerdo a lo 
establecido por la empresa. 
2. Alcance:  
Inicia con la búsqueda del talento humano y finaliza con la firma del contrato del personal 
más idóneo. Incluye la entrevista y pruebas preliminares antes de la inducción. Contempla 
para el reclutamiento de cualquier talento humano indistintamente del área. 
Inicia revisando el plan de capacitaciones y culmina con la evaluación posterior a la 
capacitación. Aplica a todo el personal, en orden al cronograma establecido.  
Inicia programando los exámenes médicos sin impactar negativamente la producción y 
culmina verificando los resultados de cada personal afecto al examen. Aplica a todo el 




La gestión del talento humano se compone de los procesos de reclutamiento en dónde se 
analiza las necesidades y perfil correspondiente al puesto, entrevistando a los más 
calificados y realizando la inducción al seleccionado antes de firmar el contrato. También 
se encuentra el proceso de capacitación y seguimiento del personal en donde se sigue el 
plan y se comunica oportunamente a los involucrados para que mediante un cronograma se 
ejecute las actividades. 
5. Flujograma:  
 
Gestión del Talento Humano 
Código:  FPPA-GTH Hoja 12 de 21 
Versión: 01 Fecha: 26-03-18 




Gestión del Talento Humano 
Código: FPPA-GTH Hoja 13 de 21 
Versión: 01 Fecha: 26-03-18 






Realizar presupuestos tanto de costo como gasto para poder abastecer a la gestión logística 
de acuerdo a los requerimientos solicitados. 
Realizar el pago a los proveedores para continuar el proceso de entrega de requerimientos 
de acuerdo a lo establecido en el desarrollo de la producción o servicio. 
Elaborar los documentos financieros que contemplan el registro de ingresos y egresos para 
regularizar el balance de acuerdo a lo establecido por la empresa y el estado. 
Realizar el pago de planilla para cumplir lo dispuesto a la gestión de la empresa. 
2. Alcance: 
Inicia con la cotización del proveedor más óptimo y finaliza con los presupuestos 
respectivos. Aplica para todos los requerimientos comunicados al encargado del área. 
Inicia con el pago a proveedores y finaliza con el registro de facturas de compras.  
Inicia con el registro de las facturas de venta y finaliza con la elaboración y revisión de los 
estados financieros. Aplica para el registro de todas las actividades contempladas de los 
ingresos y egresos. 
Inicia con la elaboración de la planilla y culmina en el pago al personal de la empresa. 
3. Responsable: 
Contador / Gerencia / Jefe de logística / encargado de compras  
4. Descripción: 
La gestión financiera comprende del proceso de presupuesto en donde se presupuestan los 
costos y gastos, el proceso de ingresos y egresos en donde se registra las facturas y 
documentación necesaria para elaborar los estados de ganancias y pérdidas, balance 
general y estados financieros. Finalmente, en el proceso de control financiero se revisan los 





Código:  FPPA-GF Hoja 14 de 21 
Versión: 01 Fecha: 27-03-18 








Código: FPPA-GF Hoja 15 de 21 
Versión: 01 Fecha: 28-03-18 
Elaborado por: Sandra Ninahuanca Ayesta Aprobado por: Gerencia 




Realizar la evaluación del proveedor para validar la compra de acuerdo a criterios como 
calidad de y precios. Asimismo, dosificar los recursos oportunamente. 
Transportar los equipos, maquinarias e insumos necesarios para la realización del proceso 
productivo o servicio de acuerdo a la necesidad. 
2. Alcance: 
Inicia con la evaluación de criterios de proveedor y finaliza con el almacenamiento de los 
requerimientos. Incluye la inspección y transporte de todo material o insumo requerido. 
Inicia con el transporte del producto en proceso obtenido de producción y finaliza con el 
registro de cada elemento. Incluye el tratamiento en almacén de curado y la codificación 
por elemento y estado. 
3. Responsables: 
Jefe de logística / Jefe de almacén / encargado de compras / encargado de transporte 
4. Descripción: 
En la gestión logística se ven involucrados e interrelacionan los procesos de compra para 
evaluar, recepcionar y validar la compra de los insumos y requerimientos, el proceso de 
transporte para trasladar las compras o los productos en proceso o terminados, el proceso 
de almacén para salvaguardar los elementos (anillos intermedios, anillos superiores y tapas 
de buzón), equipos y materiales. Y el proceso que engloba los mencionados el control y 
seguimiento para inspeccionar los requerimientos, codificar el producto y registrar todo lo 





Código: FPPA-GL Hoja 16 de 21 
Versión: 01 Fecha: 29-03-18 





Código: FPPA-GL Hoja 17 de 21 
Versión: 01 Fecha: 29-03-18 





Brindar asesoría legal en procesos internos o externos para el cumplimiento de la ley y el 
cubrimiento de asistencia judicial personalizada. 
2. Alcance: 
Inicia con la revisión y seguimiento de trámites legales y concluye con la verificación de 
los mismos. Aplica a diversos tipos de procesos, referente a la defensa del personal de la 




El proceso de gestión jurídica se compone del seguimiento legal en dónde se realiza el 
seguimiento de los trámites legales, la revisión de los apartados de las bases para contratos, 





Código:  FPPA-GJ Hoja 18 de 21 
Versión: 01 Fecha: 30-03-18 





Código: FPPA-GJ Hoja 19 de 21 
Versión: 01 Fecha: 30-03-18 









Establecer los lineamientos del sistema de SST para fomentar la cultura de seguridad en la 
empresa J&MC CONTRATISTAS GENERALES S.A.C. 
Ejecutar el plan de SST en los servicios para disminuir los riesgos y accidentabilidad en el 
servicio. 
Ejecutar el plan establecido de medio ambiente tanto en la empresa como en los servicios 
para el mejor manejo de la contaminación provocada por la empresa. 
2. Alcance: 
Inicia con establecer la normativa de SST y culmina con el registro de los accidente e 
incidentes en la empresa. Se establece que está dirigido para el personal de la empresa o un 
tercero que se encuentre en las instalaciones de la empresa J&MC CONTRATISTAS 
GENERALES S.A.C. 
Inicia con la elaboración del plan de SST en una obra o servicio y culmina con la 
realización del informe. Aplica para cada obra o servicio y va a cambiar de acuerdo a las 
características, rubro y zona de trabajo en donde se desarrolla. 
Inicia con la elaboración del plan medio ambiental interno o para un servicio y finaliza con 
la realización del informe. Aplica para cada obra o servicio y va a cambiar de acuerdo a las 
características, rubro y zona de trabajo en donde se desarrolla. 
3. Responsables: 
SSOMA / Residente / Jefe de producción 
4. Descripción: 
Dentro de la gestión SSOMA se muestra que el proceso de sistema SST establece las 
bases, normativa y planes para el fomento de la cultura de seguridad dentro de la empresa 
como en los servicios externos, así también el proceso de gestión ambiental proporciona el 
plan de medio ambiente y se enfoca en el manejo de los residuos contaminantes; 
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Fuente: Elaboración propia   
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PRODUCTO: Buzón de concreto para Saneamiento - Tipo I
Almacenar
                                         DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DEL PROCESO DE ELABORACIÓN DE BASES DE 








Anexo 11: Instrumento de medición dimensión eficiencia 
 
 






















TIEMPO TOTAL DEL PROCESO DE ELABORACIÓN DE BASES DE BUZÓN DE 
CONCRETO
Área: Producción
Proceso:  Producción de buzón 
TIEMPO TOTAL PARA PRODUCIR UN BUZÓN
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Anexo 12: Instrumento de medición dimensión eficacia 
 
 









1 Base de buzón
2 Anillo intermedio de buzón
3 Anillo superior - tapa
1 Base de buzón
2 Anillo intermedio de buzón
3 Anillo superior - tapa
1 Base de buzón
2 Anillo intermedio de buzón
3 Anillo superior - tapa
1 Base de buzón
2 Anillo intermedio de buzón
3 Anillo superior - tapa
1 Base de buzón
2 Anillo intermedio de buzón
3 Anillo superior - tapa
1 Base de buzón
2 Anillo intermedio de buzón
3 Anillo superior - tapa
1 Base de buzón
2 Anillo intermedio de buzón
3 Anillo superior - tapa
1 Base de buzón
2 Anillo intermedio de buzón
3 Anillo superior - tapa
1 Base de buzón
2 Anillo intermedio de buzón
3 Anillo superior - tapa
1 Base de buzón
2 Anillo intermedio de buzón
3 Anillo superior - tapa
1 Base de buzón
2 Anillo intermedio de buzón
3 Anillo superior - tapa
1 Base de buzón
2 Anillo intermedio de buzón
3 Anillo superior - tapa
1 Base de buzón
2 Anillo intermedio de buzón
3 Anillo superior - tapa
1 Base de buzón
2 Anillo intermedio de buzón
3 Anillo superior - tapa
REPORTE DE PRODUCCIÓN DE BUZONES DE CONCRETO PRE FABRICADOS
Código:
Rev: 
Hoja 1 de 1
FECHA
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